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Директивным пнсьмом организации от 17 декабря 1973 г. № г2>106/19/270 
андярт внедряется как рекомендуеныА с 1 января 1976 г. до 1 января 
76 г., срок введения стандарта как обязательного устаноалек е I января 
76 г., М 


Настоящий стандарт устанавливает типовые технологические 
роцессы пайки металлов и сплавов, применяемых при изготов- 
Ьнии радиоэлектронной аппаратуры . (РЭА), и распространяет- 
ч: , 

— на высокотемпературную и низкотемпературную пайку 
люминия и его сплавов погружением в расплавленные соли, в 
«ах с воздушной средой, газопламенную пайку, ультразвуко- 
вой шабернуіо. пайку; 

V — на высокотемпературную и низкотемпературную пайку 
•нструкционных и нержавеющих сталей, а также никелевых спла- 
ѵ&-погруженнем в расплавленные соли, в печах с активной га- 
вой средой, газопламенную и индукционную пайку, лайку па- 
ъником; высокотемпературную , пайку углеродистых сталей с 
хтьфрамом в вакууме и в печах с активной газовой средой; 

— на высокотемпературную и низкотемпературную пайку - 
еди и медных сплавов погружением в расплавленные соли, в 
іечах с активной газовой средой, в печах с воздушной средой, га- 
опламенную и индукционную пайку, погружением во флюс, пай- 
^ паяльником; 

— на высокотемпературную лайку титана в печах с нейтраль- 
7й газовой средой; 

г — на низкотемпературную пайку меди и ее сплавов, алюми- 
ІЯ и его. сплавов, сталей и титана по металлическим покрытиям 
іяльником» погружением во флюс, в печах с воздушной средой. 

■ Настоящий стандарт не распростра няется , на мон тажную , 
ійку. ■ ■■■ 


I. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 


1.1. Общие технические требования. 

1.1.1. Подготовку деталей под пайку следует производить по 
ОСТ4 ГО.^4.076. 

1.1.2. Время хранения подготовленных под пайку деталей 

(обезжиренных и протравленных или же имеющих гальванйчес- 
кне покрытия) не должно пр^ышать 24 ч. ' . 

-ца-4ыя г - ц цр е дея4Х"Э ' 5 нлас е а чнстозд по - 2 59, ^ 

1.1.4. Острые углы'^и Громки деталей в зоне шва должны 
бьпь скруглиш или дол^ы иметь фаски. 

1.1.5. Конструкция сборочных ^ини і^ изготавливаемых с по- 
мощью пайки, должна предусматривать следующие типы соеди- 
нений: 

— внахлестку (черт.Т); - 

— ступенчатые (черт. 2);. 

— стыковые с накладками (черт. 3); 

— тавровые {черт. 4); 

— телескопические (черт. 5); , . 

— угловые (черт. 6); 

— в замок (черт. 7). 

1.1.6. В зависимости от эксллуатационных требований, мар- 
ки припоя, способа пайки и т. ,п. величина нахлестан должна сос- 
тавлять от 2 до 6 толщин наиболее' тонкой из соединяемых дета- 
лей. Для получения равябпрочного с основным металлом соеди- 
нения величина нахлестки должна составлять; 

— при пайке высокотемпературными припоями 2—3 толщи- 
ны нанбі^ее тонкой нз соединяемых деталей; 

— при пайке низкотемпературными припоями 4-^5 толщин - 
наиболее тонкой из.соеднняемш деталей. 
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1.1.7. При конструировании сборочных единиц иод пайку по- 
гружением в расплавленные соли должны быть предусмотрены 
технологические отверстия для свободного входа н ' выхода расп- 
лава солей. 

1.1.8. При конструировании сборочных единиц, имеющих 

замкнутые объемы, необходимо предусматривать технологические 
отверстия для выхода- воздуха и;газов (черт. 8). . . 

1.1.9. Дозировка припоя, обеспечивающего плотное заполне- 
ние соединительного зазора (черт. 9), .должна рассчитываться по 
фор.муле: 

д= 1 .о-г-а-ь-р. ^ . (і) 

где д — вес припоя, а; 

о — величина зазора, сд* 

, а — длина шва, см-, 

Ъ — ширина шва, см\ ' 

р — плотность припоя, г/см^-, 

1,5 — коэффициент, учитывающий расход припоя на образова- 
■ ние галтелей., 

Количество припоя, необходимое д^ія получения качественной 
полуды, должно рассчитываться по формуле: 

д=Рп-1П'р, (2) 

где Рп — площадь поверхности, подвергаемой лужению, см^\ 

Іп —^толщина слоя полуды, ,ігл. 

Расход припоя не должен превышать норм, установленных 
рекомендациями по нормированию и расходу материалов в ос- 
новном производстве машиностроения. 

1.1.10. При конструировании сборочных единиц типа труба- 
фланец (телескопическое соединение) должны быть предусиотре- 
ны те.хиологйческие припуски на трубе размером не менее 2 мм. 
При конструировании сборочных единиц типа труба-фланец, пре- 
дусматривающих последующую газопламенную или индукцион- 
ную пайку, на фланцах целесообразно изготавливать фаски 
(черт. 10) размером 

{і=$+0,5 лл, 
где Н — высота фаски, лл; 

припуск на механическую обработку, жж; 

3 1 мм. 

1.1.11. При конструировании сборочных единиц под пайку 
между поверхностями соединяемых деталей должны быть преду- 
смотрены капиллярные зазоры. Величина зазоров устанавливает- 
ся в завнсй.мости от марки соединяемых металлов или сплавов и 
марки припоев. • 





1,.1.12; При конструировании' сборочных единиц должд 
быть предусмотрены условия закрепления отдельных деталію 
В.ЧОДЯ1ДИХ в сборочную единицу. 

Закрепление (фиксация) деталей в сборочной, единице мож? 
осуществляться различными способами; 

^ прихваткой аргоно-дуговой сваркой (черт. 11); 

— прихваткой точечной сваркой (черт. 12); 

— развальцовкой (чёрт. 13); 

— кернением (черт. 14)-; . • 

— скобами (черт. 15); 

— приспособлениями (черт. 16); 

— заклепками (черт. 17): 

— штифтами (черт. 18); 

— плотной посадкой с накаткой (черт. 19); 

— обжатием (черт. 20) ; 

— обвязкой ннхромооой проволокой (черт. 21); 

— технологическим лепестками (черт. 22) и т. п, ' 

Приспособления, применяемые для высокотемпературно^ 

пайки сборочных едшмц из мели и медных сплавов, сталей й шг 
келевых сплавов, должны изготавливаться из графита, керамикні 
нержавеющих и углеродистых сталей. Поверхности присііособлеі 
ний из углеродистых сталей в местах контакта с паяемой сбороч.! 
ной единицей должны быть охромированы. Приспособления, при 
меняемые для высокотемпературной пайки сборочных единиД и 
алюминия и его сплавов, должны изготавливаться;. 

— для газопламенной пайкн в печах с воздушной фелой 

из нержавеющих сталей; ■ ' . ' "1 

— для пайкн погружением в расплавленные -солн — из ю 

келя, никелевых сплавов или из алюминия марок АО, АД1, АМі. 
подвергнутого анодированию. ■ 

Конструкция приспособлений для пайки должна обеспечнваті 
свободное расширение деталей паяемой сборочной* единицы пр| 
нагреве и наименьший теплоотвод от нее в процессё пайкн. Выб| 
ранный способ фиксации деталей в сборочной единице должеі 
обеспечивать сохранение чертежных размеров и качествениоі 
формирование паяного шва. 

1.1.13; Выбор припоя, флюса или газовой среды должен про 
изводиться в зависимости от физико-механических свойств паяе 
мого материала, условий эксплуатации, сборочной единицы, спо 
соба пайки и' ^:педиальных требований по теплостойкости, кор 
розионной стойкой'и, электропроводности и т. п. 

Классификация припоев й флюсов, разрешенных к прнмеие 
пню в производстве РЭА, их технические характеристики (марка 
. .химический «ютав; физико-механические свойства, область при; 
' менекия) приведены в ОСТ4 ГО.033.000. - , ; , ^ 





1.1Л4. Если конструкция сборочной единицы предусматрида- 
ет ступенчатую пайку, то припои, флюсы и режимы пайки долж- 
ны быть выбраны таким образом, чтобы при образовании после- 
дующих швов не произошло расплавления предыдущих- 

1.1.15. При групповых способах пайки — пайка в печах, по- 
гружением в расплавленные со.іи, а также при индукционной 
пайке, припой должен быть закреплен у места стыка паяемых. де- 
талей. 


Закрепление припоя, в зависимости от конструкции сбороч- 
ной единицы, может производиться различными способами: 



- Черт. 3 
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Черт. 21 





— укладкой припоя в виде фольги непосредственно в зону 
контакта паяемых деталей (черт. 23); 

— размещение припоя в специальных технологических пазах 
(черт. 24); 

— прихваткой припоя контактной сваркой (черт. 25) и т. іі. 

1.І.16. Оборудование, применяемое для проведения процес- 
сов пайки, должно обеспечивать равномерный нагрев паяемых 
деталей до температуры пайки, быть оснащенным контрольно-из- 
мерительными приборами и быть безопасным при эксплуатации. 

При пайке сборочных единиц из меди и медных сплавов, ста- 
лей и никелевых сплавов в печах .с активной газовой средой и 
титана в нейтральной среде применяемое оборудование должно 
обеспечивать также надежную защиту паяемых сборочных еди- 
ниц от воздействия атмосферы воздуха. 



- / 
( 
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1,1.17. Прн газопламенной пайке сборочны.Ч единиц из меди 
и медных сплавов, сталей и никелевых сплавов могут приме}5ять- 
ся различные горючие газы: ацетилен, метан, этан, пропан, бу- 
тан, городской и природный газы.. 




Черт. 23 , 

При газопламенной пайке сборочны.х еднкнд из алюминия и 
его сплавов в качестве горючего вещества должны применяться 
ііропан-бутановая смесь или городской газ. 

При нагреве сборочных единиц газовыми горелками харак- 
тер пламени должен быть рассредоточенным. 

Выбор наконечника горелки должен производиться в зависи- 
мости от толщины стенок паяемых деталей. Эта зависимость при- 
ведена в рекомендуемом приложении і. . 

1.1.18. Качество паяных соединений должно отвечать требо- 
ваниям технических условий на конкретную сборочную единицу 
и требования м ОСТ4 Г0;054.035 . 

1.2. Технические требования при пайке РЭА из алюминия и 
его сплавов. : , „ 








1.2.1. Величина зазоров- между паяемыми- поверхностями де- 
талей, в зависимости от способа пайки и конструкции паяного 
шва, должна быть: 

— при пайке в печах с , воздушной средой и. при пайке погру- 

жением в расплавленные соли для соединений внахлестку и сты- 
ковых с накладками при величине нахлестки до 6 мм от 0,05 до 
0,10 мм, при величине нахлестки свыше 6 лл от 0,10 до 
0,15 ММ] ' 

— при пайке в печах с воздушной средой и при пайке по- 

’ груженнем в расплавленнь^е соли для телескопических кольце- 
вых соединений -При диаметре соединения до 50 мм от 0,08 до 
0,15 мм, при диаметре . соединения свыше 50 мм от 0,1 до 

0,2 ММ; 

— при газопламенной лайке от 0,05 до 0,20 мм. 
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Г.2.2. , Выбор припоев и флюсов для деталей из алюминия и 
его сплавов, в зависимости от марки материала и способа пайки, 
следует производить в соответствии с ОСТ4 ГО.033.000 и. табл. I. 


Таблица 1 


Выбор припоев и флюсов в зависимости от способа лайки 
и марки паяемого материала 


Мэрка паяемого 
материала 

Способ пайки 

Марка, 

флюса 

Л-Іарка 

припоя 

Температу- 
ра пайкй,*С 


Высокотемпературная 
пайка 0 печи 

34А 

Э4А 

550-670 

• 


4>370А 

Оичумин 

эвтекти- 

ческий 

6С0-620. 

Чистый алюмийнй 
и его сплав АМц 

Высонотеипературкая 
пайка погружением' в 
рясплавленііуіо солъ 

»ввк 

Силуииц 

эвтекти- 

ческий 

0С0Ч-02Ѳ ^ 

- .. 

Высакате»(пеоатѵоиая 


84Л 

550-670 


гааолламенная пайка 

«ИА 

Ф370А 

Силумин 

эвтеюи- 

ческий 

бСО-620 

Чистый алюминий 
к его сплавы АМи, 

Низкотемпературная 
ультразвуковая н шабер- 


ГГ250А 

270-300 

АМг, Д1, Д16, АЛ 2 

пая пайка 

— 

П200А 

230—250 

' 



П200Г 

230— 2Б0 


1,2.3. Остатки флюса после пайки должны быть тщательно 
удалены не позднее, чем через 1,5 ч после окончания процесса 
пайки. Удаление остатков флюса следует производить по 
ОСТ4 ГО.033.000. . - 






1.3. Технические требования при пайке РЭА из сталей и ни- 
келевых сплавов. 


1.3.1. Детали, из Нержавеющих сталей перед сборкой под 
пайку в печах с активной газовой средой водорода (без дополни^ 
тельного флюсования) должны быть 'Покрыты, никелем и.ди ме- 
дью толщиной от 18 до 25 мкм. Нанесение никеля или меди сле- 
дует производить по ОСТ4 ГО.054.076. 

Покрытие должно быть сплошным к равномерным по толщи- 
не и не должно отслаиваться при лроИедениИ процесса пайки; 

1.3.2. Поверхности деталей из нержавеющих сталей, предназ- 
наченные для пайки контактно-реактивным способом, в зоне шва 
должны быть покрыты никелем, медью и серебром общей толщи- 
ной от 10 до 50 мкм. Нанесение покрытия следует производить по 
ОСТ4 ГО.054.076. 

1.3.3. Величина зазоров между паяемыми поверхностями; де- 
талей, в зависимости от марки применяемых припоев, долх<иа 
быть: 

— при пайке припоем МІ от 0,0! до О, 08 лж; 

— при пайке припоя»ж ПСр 40, ПСр 45, ПСр 72. 
пер ЛНМ 72, ЛбЗ. Л КБО 62-0,2-0,04-0,5 от 0,05 до 0,15 жж;; ; 

— при пайке припоямн ПОС 61, ПОС 40, ПОССу 50?— 0,5, ' - 

ПОССуЗО — 0,5 от 0,08 до о, 13 жж. 

1.3.4. Припои ПСр 72 и ПСр ЛНМ72, предназначенные для ■ 

пайки в печи с активной газовой средой водорода, перед нанесе- 
нием на места пайки должны быть отожжены в водороде, при 
температуре от 600 до 7С^С. ' ^ 

1.3.5. При газопламенной пайке углеродистых сталей при- 

поями марок ЛКБО 62-0, 2-0,04-0,5 и Л63 характер пламени дол- 
жен быть окислительным, так как окисленная поверхность при- ' 
поев препятствует испарению цинка, вследствие чего паядые швы - 
получаются более качественными, чем , при нагреве •• восстанови- 
тельным пламенем. ' - ^ 

ІД6. При газопламенной пайке нержавеющих сталей- харак- 
тер пламени должен быть нормальным, так как при пайке пламе-- 
ни с избытком ацетилена в хромосодержащих сталях происходит 
образование карбидов хрома, которые при эксплуатации: изделий 
вызывают межкристаллитную коррозию. 

1.3.7. Выбор припоев н флюсов для пайки деталей из сталей' 
и никелевых сплавов, 8' зависимости от марки материала и спосо-. 
ба пайки, следует производить в соответствия с ОСТ4 ГО .033.000 
и табл. 2. 

1.3.8; Остатки флюса после пайки должны быть тщательно 
удалены не позднее, ч^ через 4 ч после- окончания процесса пай- 
ки. 
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Таблица і 


Выбор припоев и флюсов в завкснмости 


Марка 

паяемого 

материала 

Способ 
. пайки ' 

Марка флюса 

Марка лрішоя 

Тс.мпература 
пайки. ^ 



284, 209 , 

ПСр 25 . 

800—820 

V 

Высокотем- • 
пефтуряая га- 
зопламенная и 
индукционная 

284, 209 

ПСр 40 

630-650 


284, 209 

ПСр, 45 

750-780 


пайка 

200,.біфа 

Л63, ЛКБО 
62-0,2—0.04-0,5 

950г-970 , 

Малоуглеро- 
дистые и <^ед- 
пеуглероди-, 
стые стали 

Высокотемпе- 
ратурная лайка 
в активной га- 
зовой среде ■ 

200 

М1 

ЛКБО 62-0,2- 
0,04-0,5 
Л63 

1120-1150 

950—970 


Вькокотемпе- 
ратуриая пайка 





погружением в 
расплавлеішую 
соль 

Флюс соста- 
ва, вес, % ; 

Натрий. хло- 
ристый... 30 
Барий хлори- 
стый... 70 

М1 

1120-1150 


'Низкотемпе- 
ратурная паАка 
паялы'иком 

ЛТИ-120 

ФДФс 

ФЦА 

ПОС 61 
ПОС 40 
ПОССу 60 04 
ПОССу 30-0,5 

250-280 

280—300 

260-280 

2^-310 

Х18ШТ. ' 
1X13,4X13 
и яр. ; 

Высокотемпе- 
ратурная газо- 
пламенная И- 
вндухииоиная 
пайка ' 

284І 209 

N 

ПСр 40 

630-650 





/ 







Марка 

паяемого 

материала 


Х18Н9Т, 
ІХІЗ, 4X13 к 
т 


П родо л'жеиие табл, 2 


29НК, 36Н. 
В2НКД и др. 


Способ 

пайки 


Высокотсмік* 
ратзфная пайка 
в активной га- 
зовой ср<шс 


Высбіютемпе- 
іратурная кон- 
такшо - реак- 
пшкая пайка в 
акпшной влив 
к^-^зльной 
газовых средах 


Нйзкотемое* 
Іратурная пайка 
Іпамьнвком 


Бисокотемію- 
ратурігая пайка 
в активной га- 
Ізовой феде 


Ннзіэтт^пе- 
ратуркав лайка 
паялыіякои 


Л^арха флюса 


Мзрка припоя 


Температура 
гайки,' т. 


По аикелевому покрытию 
ПСр 72 

ПСрЛНМ72' 820-840 


284, 209 


200. бура 


-200, бура 


ФДФс 

ФЦА 


ЛТИ-120 
ФДФс . 
ФЦА 


Без покрытия 
ПСр 72 
ПСрЛНМ 72 


820-840 


М1 


ВПрі 


Никель-се- 
ребро-медь, на- 
иесеішые галь- 
ваническим 
способолг 


ПОС Оі 


ПОС 40 


ПОССу 50-0,5 


ПОССу 30-0.5 


МІ 


ПОС 61 - 


ПОС 40 


ПОССу 50-0,5 


ПОССу 30-0,5 


1120^1150' 


, П50— 1180 


820—840 


,260-280 


280-300 


260-280, 


290-310 


И20-1І50 


260-280 


280-300 


••Г 


260-280 


.290-310 


V / 
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Продолжение табл. 2 


Марка 

паяемоі'О 

материала 

. Способ 
пайки 

Марка флюса 

Марка пркпоя 

Темп^ат^а 
.пайки, *С 

29НК. ЗвМ. 
32НКДидр.' 

\ 

Высокотемпе- 
ратурная газо- 
пламеиігая и 
нидукинониая 
пайка 

284, 209 

ПСр 40 

630-650 

Малоуглеро- 
дистая сталь^ . 
волыі^ам • 

Высокотемпе- 
ратурная пайка 
е вакууме 


МІ 

П20— ИЗО 


Удаление . 'остатков флюса следует производить по 
ОСТ4 ГО, 033,000. 


1.4^ Технические требования при пайке РЭА из меди и мед* 
ных сплавов 

\ЛЛ'. Детали из латуни марки Л63 перед сборкой под пайку 
к печах с активной или с нейтральной газовой средой должны быть 
покрыты слоем меяк толщиной от 10 до 30 мкм или слоем нике- 
ля толщиной от 18 до 25 жк>и. 

Покрытие медью или никелем следует производить по 
ОСТ4 Г0;054.07б. 

Покрытие должно быть сплошным и равномерным по толщи- 
не и ие должно, отслаиваться при проведении процесса пайки. 

1 .4.2. Поверхности деталей из меди, предназначенных для 
пайки контактно-реактивным способом, в зоне шва должны, быть 
покрыты серебром толщиной от 10 до 50 мкм. 

, Наііесение серебра следует производить по ОСТ4 ГО.054.076.' 

1.4.3. Поверхности деталей из медных сплавов, предназна- 

ченные для пайки контактно-реактивным способом, в зоне шва 
доллсны быть покрыты медью и серебром общей толщиной от 10 
до 50;жлж. , . 

Нанесение сплава следует лрбнзводнть по ОСТ4 ГО.054.076. 

1.4.4. Величина зазоров между паяемыми поверхностями де: 

талей, в зависимости от марки применяемых припоев, должна 
быть: ' , , ‘ . 

— при пайке припоями ПСр 10, ПСр 25, ПСр 40, ПСр 45, 
ПСр 70, , ПСр 72, ПСр ЛНМ72, МЦФЖ 24-6-0,75 от 0,05 до 
0,15 жж; 


— при пайке припоями ПОС 61, ПОС 40,. ПОССу 50—0,5, 
ПОССу 30 — 0,5 от 0,08 до 0,13 жж. 

1.4.5. Припои гіСр 72 и ПСр ЛНМ72, пре.оназначенные для 
пайки в печи с активной газовой средой водорода, перед нанесе- 
нием на м/ста пайки должны быть отожжены в водороде при 
температуре от бОО до 700®С. 

1.4.6. При газопламенной пайке меди и медных сплавов .ха- 
рактер пламени должен быть восстановительным'. 

1.4.7. Выбор припоев, флюсов для пайки деталей из меди н 
медных сплавов, в зависимости от марки материалов и способа 
пайки, следует производить в соответствии с ОСТ4 ГО.033.000 и 
табл. 3. 

' Т а б л и гі 3 3 


Выбор припоев н флюсов в завнснмости 
от способа паГікн и марки паяемого материала 


Марка паяемого 
материала 

Способ паГікіі 

Марка ' 
флюса 1 

Марка 

припоя 

Температу- 
ра пайки, 
•С 

МБ.МІ. ЛС59-І., 
Л63, Л96. БрБ2» 

Бысохоте.мпера- 
туриая гаэоила- 

284.209, 

ПСр .40 

830-650 

менная шідукі(Нг 
оииая паГіка 

284, 209 

пер 45 

' 750-780 ■' 



209 

ПСр 70 ■ 

780-800 



209 

ПСр 25 

ч 

800-820 


і 

209 

ПСр 10' 

870—890 



209, 284 

МЦФЖ24-6.0. 

0,75 

730—750 

.МВ. Л96. Л63 

Высокотемпера- 
турная паАкз в 
зктнвкоЯ газовой 
среіде 


ПСр 72 

820-840 



ПСрЛНМ 72 - 

820—840 

МБ. Л9б, ЛС59.І, 
Л63 

Высокот&мпера- 
турная пайка в 
печи 

284, 209 

ПСр 40 

бЗОг^-650 . 

284,209 

ПСр'45 ' ■ 

750-780 



284, 209 

МЦФЖ24-6 

■0.75 

730—750 


Продолжение табл. 3 


.Марка паяемого . 
материала 

' Способ пайки . 

Марка 

флюса 

Марка 

припоя 

Температу- 
ра пайки, 
•С 

.МБ. МІ. Л9в. лез, 
Брб2*‘, БрКЛ\и. 
БрОФ , 

Нкзкотемпе|>атур- 
пая лайка па5іль- 
НІГКОМ. 

ФКСп 

ФКТ 

ФКДТ 

ФКТС 

ЛТИ-120 

ФГСп . 

ФСкСл 

<1>СкПс 

ФТС 

ФЦА '' 

ПОС 61 

240-270 

ПОС 40 

280-300 

ПОССу 50-0,5 

260—280 

ПОССу 30-0.5 

290—310 

;\ш, МІ. Л96, Л63 

- ' 1 

Ннзкотсмператур- ;ФДГл 
пая пайка погру- і 
жекием во флв>с | 

* 

ПОСК 50-18 ■ , 

: 190—200 

ПОС 61 

210-230, 

прев 33 

190—200 

.МБ, .МІ, Л96. Л63 

Низкотемператур- 
ная пайка паяль- 
ной пастой в печах 
с воздушной сре- 
дой 

ФДГл 

ПОС 6І 

240-270 

ПОС 40 

280-300 
- 260—280 

ПОССу 50-0.5 

ПОССу 30-0.5 

290-310 

Л96, лез 

Высокотедліера- 
турная лайка по- 
гружением в рас- 
плавленную соль 

Флюс со- 
става, 
вес %: 
Натрий хло- 
ристый. ..21 
барий ХЛО-. 
ристый...31 
Кальций 
.хлорис- 
тый.. .48 
Бура или N 
тетрафтор- 
борат ка- 
ЛИЯ...2-4 • 

ПСр 40 

730—735 

ПСр 45 

780-800 

.МЦФЖ24-6 

-0,75 

• 

780-800 

МБ, Л9Й ' 

Высокотемпера- 
турная контактно- 
реактивная лайка 
в нейтральной га- 
зовой среде 


Серебро, паке- 
сешгое гальва- 
ническим спо- 
собом 

820-840 
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Продолжение т.а бл, 3 


Марка паяемого 
материала 

: Снособ пайки 

1 

Марка 

флюса 

Марка 

іірнпбя 

Температу- 
ра лайки, 

•О.:''..; 

Л63 . 

1 

Высокотемпера- ! 
туркая коігтактно- 
реактивііая пайка 
в нейтралькой га>. 
зовоГі среде 


Мвдио-серебр'я- 
ный. припой, ' 
нанесенный 
гальваническим 
способом' ; . 

820-840 . 


* Д. 1 Я пайки сплава БрБ2 целесообразно применять припой ПСр 40. 

*'* Поверхно^ деталей, изготокзенных из сплава БрБЗ, перед сборкой 
под ланку кеобходішо покрыть слоев >седи толшиной от 5 до 10 лкл. Покры- 
тие следует производить по ОСТ4 ГО.054.076, . , . • ^ 

1.4.8. Остатки фліоса носле пайки должны быть тщательно 
удалены не Тпоздаіее, чем через 4 ч после окончания проце'сса гіай- 
ки. 


1.5. Технические требования при пайке РЭА из титана 

1.5.1. Поді-о^вку поверхностей деталей под пайку следует 
производить по ОСТ4 ГО.054.062. 

1.5.2. ГІри фиксации деталей в сборочной единице аргоно- ду- 
говой сваркой должна быть предусмотрена наде>кная защита от 
воздействия атмосферы воздуха. 

1.5.3. Величина зазоров между паяемы.ми поверхностями де- 
талей должна быть от 0,03 до 0,08 лл.' 

1.5.4. Выбор припоя для пайки деталей следует производить 
в соответствии с ОСТ4 ГО.033.000 к табл. 4. 


■ ■ Таблица 4 

Выбор припоя » зависимости от толщины паяемого металла 


Марка 

1 

припоя 

I 

Рекомендуемая 
толщина тита- 
на в зоне шва, 
мм 

Огііосйтельнай 
оиеігка реете- 
каемости при- 
поя по поверх- 
' ііостн титана 

Прочность 
сцепления 
паяного шва 
с тохопроводя- 
шим» металла- 
ми, кгімк^ 

Прочпоеть 
паяного соФ- 
джіекня при- 
растяжении, 
кфш* 

ПрМТ 45 

0 .$ 

Низкая 

6, 0-8.0 

88-46 

ПСрМиМН8б,8 

0,6 

Высокая 

1,5-2, 5 

• 25-30 


Примечание. Пайка припоями ПСрМиМН86,8 и ПрМТ 45 производи- 
лась по одному и тому же- режиму: темп^тура лейки ІОООХ?, В|>еыя выдерж- 
ки 10 .нш, зазоры между сшковыми образцами 0,03 иі/ь . ; ■ 
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І;!5 5.. Паііка сборочных единиц нз титана должна произво- 
диться в нейтральной среде аргона. ' ' 

1.€. Технические требования при пайке РЭА гіо металличе- 
ским покрытиям 

Т.6,1. Поверхности деталей перед пайкой должны быть по- 
крыты слоями, металлов или сплавов по ОСТ4 ГО.054.076. 

Толщина покрытий под пайку должна быть от 10 до 20 мкм. 

. Покрытие должно быть сплошным и равномерным по толщине и 
не должно .отслаиваться при проведении, процесса пайки. 

1.6.2. Титановые детали, покрытые никелем для увеличения 
прочности сцепления между покрытием и паяемым матернало.м, 
должны бьіть термообработаны в вакууме (10-*— 10~® ммрт.ст.) 
пр.и температуре от 400 до 450®С в течение 60—90 мин. 

' 1.6.3. Алюминиевые детали, покрытые никелем, для увеличе- 
ния прочности сцепления между покрытием и паяемым материа- 
} лом должны быть термообработаны при температуре от 200 до 
250®С в течение 60—90 мин. 

1.6.4. Зазоры между паяемыми поверхностями деталей долж- 
ны бытьб'тО, 08 до'0,13жж. 

1.6.5. Пр.и пайке низкотемпературными пастообразными при- 
поями в печах с воздушной атмосферой размер частиц порошка 
припоя не должеіі быть более 50 мкм. 

1.6.6. Время хранения пастообразных припоев от момента из- 
Тотовйения до процесса пайки не долисно превышать 5 суток. 

Пастообразные припои должны храниться в стеклянной таре 
с' притертой пробкой. ■ ' 

1.6.7. Выбор припбев и флюсов, в зависимости от металла по- 
крыуня и способа пайки,, следует производить по ОСТ4 ГО.033.000 
и табл. 5; 

г Таблица 5 


• ' ■ 

Выбор припоев и флюсов в завнснмосгн ѵт металлического Нокрытня 

и способа паВки 


Паясімыіі 
материал ■ 

Покры- 

тие 

Способ пзАки 

Марка 
флюса ' 

Марка 

припоя 

Темпе- 

ратура 

пайки, 

•С 

Медь и, медные 
сплавы, алюминий 
к алюминиевые,- 
сплавы, титаіГи ' ' 
титановые сплавы . 

Серебро 

Низкотемпера- 
турная лайка 
паяльником 

ФКСя ' 
ФКТС 
ЛТИ-120 
ФТС V 

пор 61 
ПОС 40 
ПОССу 5<И>^ 

240-^270 
280—300 
280—280 : 
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П р о А а л'же кие табл. 5 


Пэяе^ЕыГ| 

материал 

Покры- 

тне 

Способ пайки 

Марка 

флюса 

Марка припоя 

Темпе- 

рат^’ра 

пайки, 

“С 

.Медь к медные 

Олоио- . 

Ннакотемпера- 

ФКСп 

ПОС 61 

240—270 

СіІУіеіиЫ 

С8ІШ0Ц 

паялыгнкбм 

ФІЧ 1 
ФКДТ 

ЛОС 40 

280—300 




ФКТС 

ЛТИ-120 

ПОССу 50-0.5 

260—280 

1 ^ ' 

1 


ФГСп 

ФСкПс 

фСкСп 

ФТС 

ПОССу 30-0.5 

290—310 


Медь II медііые 

Олоио- 

Низкотемпера- 

ФКСп 

ПОС 61 

240—270 

оплаиы, аяюмшінй 
и клюмшшсвые. 

висмут 

турная лайка 
паялыніком 

ФКТ 

ФКДТ 

ПОС 40 
ПОССу 50-0.5 

280-300 

сплавы 



ФКТС 

ЛТИ-120 

ПОССу 30-0.5 

260-280 




ФГСп 

ФСкСіі 

ФСкПс 

ФТС 


290-310 

Медь » . медные 

Г*1Т ТМІІІІ.Г о ЧІЛ\ИІИ!і А 

Серебро 

Инзкотемпера- 

ФДГл 

ПОС 61 

240—270 

ЦіНкІвѴін» ДЛІѴрііііШМ 

II а'ліомИішсвые 
сплавы, тнтаіі и’, 
тіітвковые сплавы 


ТурНЭЯ ПвИКа 
паяльной пас-, 
той в-ііе>ізх с 
создушіеоА срс- 

1 

ПОС 40 

іПОССу 50-0,5 ■ 

280—300 

260—280 



.гой 


ПОССу 30-0,5 

290-310 


• П ро д о л жен ис та бя. \ 

Паяемый Покры- Способ пайк» Марка припоя \ 

материал тие флюса \ 


і . ' \ 

Медь и меапые Олово- • іНиясотемпера* ФДГя | ПОСВ 33 ' . • 190 — 200 

сплавы свнноц . | ПОСК 50П8 190--200' \ 

(ВО флюс :ПОС 61 210-230 \ 


Стали ѴГ.ТСІЮДЛ- Шик Ніізк<?теыпера- ФКСп ПОС 61 240—270 

=.Г„Г ІКТС ПОС 40, / 280-300 ' ; Ді 

ЛТИ-120 ПОССу 50-0.5 260-280 

ФГСг 

ФСкСіі ПОССу ЗО-ОД . 290-310 

ФСкПс 

ФТС 

Остатки флюса после пайки должны быть Тщательно 
удалены не позднее, чем ^ерез 4 ч после окончания процесса пай- 
ки. Удаление остатков флюса следует производить по 
ОСТ4 ГО. 033.000. ' • 

2. ТИПОВЫЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ПРОЦЕССЫ 

2.1. Типовые технологические процессы пайки металлов и , 
сплавов, применяемых при изготовлении радиоэлектронной аппа- 


ратуры, приведены в картах 1—26. 
2.2. Оборудование, применяем' 


2.2. Оборудование, применяемое при пайке, приведено в реко- 
мендуемом приложении 1. 

2.3. Спосс^ы устранения дефектов в паяных швах приведены 

в приложении 2. - . 


, Операции и переходы 

1 

Оборудование, 

приспособле- 

ния, 

инструмент, 

Материалы 

Пожітовка деталей под лужение 



Рааметнти поверхность детали под луже- 
ние 

Инструмент 

мерительный 

Шаблоны 

— 

Обезжирить припой и поверхность дета- 
ли. подлежащей лужению 

— 

— 

. . Лужение ' 



Нагреть деталь до температуры лужошя 

1 

Горелка га- 
зовая 

Плитка алек- 
трическия 

Карандаши 
термонндика- 
ториые 
Краски тер- 
моикднкатор- 
мые 

Нанести лрипой па поверхность облужн- 
ваемой детали '' ' и ■ ' 

Паялыпік 

ультразвуковой 

— 

Нагреть паяльник до температуры луже- 
ния. 

' Паяльник 
,ульт|іааиукоеой 

• — 

Облудкть жало паяльника 

То же '■ 

Тигель метал- 
дичееккй ил» 
графитовый 

Флюсы 

ФДФС- 

ФЦА 

Коснуться жалом пагшіннкэ поаерхностн 
облужива&ѵіой детали 

1 

1 

1 












Номер 

опера- 

ции 

Номер 

пере- 

хода 

Операции^ и переходы 

Оборудование, 

приспособле- 

ния, 

ниструыеит, 

' 

- 

Материалы, 


6 

Включить ультразвуковой паяльник и 
произвеспг лужение 

( 

— 



ИІ 


IV 


7 

Выключить- ультразвуковой контур паяль- 
ника 

— 

8 

Выключить нагрев лаяльккха 

— 

9 

Удалить кзлншкк припоя о облуженяой 
поверхности детали , 

Скребок тек- 
столитовый 

10 

Прекратить нвгреэ й произвести охлажде- 
ние детали 

Горелка газо- 
вая 

Плитка элек- 
трическая 

11 

Прояавести контроль, качества лужения 

Лупа 2,5-4* 


Сборка деталей 

/ 

1 

Собрать облужекііые детали в сбороч- 
ную единицу согласно чертежу 

Приспособле- 

ния 

Инструмент 

мер>ітельиыА 

2 

Зафиксировать детали в сборочной еди- 
нице 

Приспособ- 

ления 


Пайка 


1 

■ 

Нагреть паяльник до рабочей темпера- 
туры й облудить его рабочую поверхность 

Паяльник 

электрический 

/. 


Припон 

ПЗООГ 

П200А 

П250А 
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.1 


Оборудование, 

прнслФсобле- 

ння, 

ііиструыскт 

Материалы 

ч. 

Режимы 

Дополнительные указания 

Номер 

опера- 

ции 

Номер 

пере- 

хода 

Операции и переходы 

Темпера- 
тура ,"С 

время. 

мин 

< 

2 

Произвести процесс пайки 

Паялыінк 

Припои 



На места лайки прклоГі наносить а виде дозн- 




влектрнческиГі 

П^Г 

230—250 


ровашгых навесок; путем касания прѵтком при- 




Горелка газо- 

П200А 

230—250 


ноя места стыка паяемых деталей, или подавать 


• , , 


вая 

П250 . 

2/0—300 


прішоЛ в зоігу інва с облуженного жала паяль- 





Бѵтаіг 



ника ' 





Пропан 



При панке толстостенных - деталей целесообраэ- 

• ' ; 


■ " > /' ■ 





ио прн.менять прсдварнтельный подогрев 








При нагреве газовыми горелками время иа- 








треъА должно был. предельно ограничено во ііэ- 



V 





б^ежаііис иіітенсивтгого окнелеиня полуды припоя, 








при этом пламя горелки ие должно сопрнкасать- 








ся с полудой припоя 


3 

Выключитъ паяльник и оісладить сбороч- 

То же 

— 

_ 

18—25 

Производить до полного охлаждения ' 



кую единицу 






. ' ' '1 

4 

Пронэвесгн контроль качества пайки 





Контроль качества пайки ' пропэяолкть. по 
ОСТ4 Г0.054035; 


Продолжение карты ! 



.0СТ4 то.ш.т 
Редакция 1^78 . 


Стр.:і7. 


НомеріНомер 
опера- гіере- 
ціік хода 


Карта 2 


ЛУЖЕНИЕ И НИЗКОТЕМПЕРАТУРНАЯ ПАЙКА АЛЮМИНИЯ И ЕГО СПЛАВОВ ШАБЕРНЫМ СПОСОБОМ 


Операішн и переходы 


Режимы 


Оборудование, : ^ 

приспособле- * 

ння, ■ Материалы Темпера- . Время, 
инструмент, тура ,*С мин 


Дополнительные указания ' , ’ - і; 


Подготовка деталей под лужение \ 

Разметить поверхность детали под лу- ^1і|стру^^ент — 

жение, мерительный 

Обезжирить поверхность детали, подле- — 

жашей облуживанию 

Лужетте 

Нагреть деталь до температуры лужения Горелка газо* Карандаши 

аая термонкднка- 

Плнтка 9ЛСК- торные 

, . трн'ісская Краски тер- 

мокнлнкатор- 

ііые 

' ■■■"■ ' ■■ 


2 Произвести лужение ловерхностк детали Шабер 


3 Удалить избытки припоя 


Скребок тек- Бязь 
столнтоеыГі 


4 Прекратить нагрев, к произвести охлаж- Горелка гзэо- 

денне летали вая 

Плитка элек- 
трическая 

5 . Произвести контроль качества лужения Лупа 2,5—4* 


18—25 


Разметку производить в том случае, если чер- . 
тежозі предусмотрено местное лужение г', 

Обезжиривание пронзводнть по ОСТ4 ГО.054.076; 


Температура нагрева устанавливается - в за- 
' висимостм от марки припоя, выбранного по 
; табл. I . 

Достаточность нагрева контролировать по из- 
менению авета згеток термокараидаша или тер- 
мокраася 

' Подогрев детали необходимо производить во 
время всего процесса лужения 

Температура лужения устанавливается в зави- 
симости от марки припоя, выбраиного по табл. 1 

В зависимости от массы или от конструкціш 
облуживаемой детали припой иа облужнваемую 
поверхность наносить в виде дозированных ку- 
сочков или путем касания прутком припоя на- 
і'ретой поверхности детали 

Лужение производить возвратио-поетупатель- 
ісым движением и/абера или металлн'іеской щет- 
ки по поверхности детали под слоем расплавлен- 
ного припоя. , , 

Удаление избытков припоя производить при 
температуре лужения, когда припой находится “ 
расіиаелснно»! состоянии , 

Производить до полного охлаждения 


При обнаружении дефектов в виде иеоблужен- 
ных участіо» процесс- лужения следует повто- 
рить (оп^ция 1, переход 2; операция II, пере- 
ходы I — 5) 

П<ферыв между операцией лужения зГ после- 
дующей пайкой не должен превышать 4 ч 


/ 
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Номер Номер 
опера- пере-' 
циіі хода 


Олёрации и переходы 


Оборудование, 

Маіернмы 

кнетрумект; 


Сборка деталей 

1 Собрать облуженные детали в ебороч- Прнспособле- 
кую единицу согласно чертежу ігни 

Ииструмеят 

мерительйыА 

3 Зафиксировать детали в сборочной едк* Приспособле- 


Пайка 


. Нагреть паяльник до рабочей температу- Паялыіпк 
|ры в облудйть его раточую лоаерхмость а.’іоктріічсский 


Припои 

П2001' 

П200А 

П250А 


2 Пронзаестн процесс пайки 


То же 

Горелка гаэо- 
пая 


Прнпон 

П200Г 

П200А 

П250А 

Б\таіі 

Пропан 


3 Выключить паяльник к охладить ебороч- Паяльник 

пую е;цшкцу алектрнпеский 

4 Произвести контроль ха'іесгва пайки — 




Продолжение карты 2 


і Р е ж и »( ы 1 

Темпера- 
тура ,*С 

Время. 

ми» 

— 


230-250 

230—250 

270—300 

— - 

230—250 

230—250 

270—300 

• 

18—25 


— 

— 


Дополшіте.тыіые указаші5і 


Облужешіые поверхности деталей должны 
плотно пряле^ать друг к другу 


Перед включением паяльника его жало додж' . 
но быть зачиіиеііо напильником' до металличе- 
ского блеска ■ 

Выбор флюса для облуживаішя жала .паяль- 
ника следует проивволить по табл. 3 • 

На места пайки припой наносить в виде до- 
зіфоваішых навесок, путем касания прутком при* 
поя места стыка паяемых лѳталёП, ііліг подавать 
припой в 'зону шва с облужеішогб жала паяль* 
пика 

При пайке толстостенных алсмеитов целесооб- 
разно применять прелва])итсльный подогрев 

При нагреве газовыми горелками время нагре- 
ва должно быть предельно ограпнчеш) во из- 
бежание шітенс'ивпого окисления лолудііі при- 
поя, при этом пламя горелки ие до.тжно сопри- - 
касаться с полудой припоя ' 

Производить до полного охлаж.деиия 


Контроль качества пайки производить по 
ОСТ4 ГО.054.035 





ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНАЯ ПАЙКА АЛЮМИНИЯ И ЕГО СПЛАВОВ ПОГРУЖЕНИЕМ 


|опера- 

иии 




Оборудоваине, 

приспособле- 

ния. 

инструмент. 


Режимы 1 

Номер 

пере- 

хода 

Операции к переходы 

Материалы 

Тёмясра- 
тура *С 

Время, 

МШІ 


Подготовка сборочных единиц к пайке 


' 



1 

Пров^ить сборочные единицы ва соот- 
ветствие чертежу , 

Ииструмеит' 

мерительный 


— 

— 

2 . 

Обезжирить припой и ловерхвостъ дета- 
лей в местах пайки 

— 



— 

г- ' 

Нанести припой на участии пайки 
_ 

- 

Силумин зв- 
тсктическнй 



4 

Расподожнть сборочные единицы яа при- 
способлении для лайки 

Подготовка оборудования х пайке 

Приспособле- 
ние ззгрузочио- 
разгрузочное 
Поідок ре- 
шетчатый 

— 


— 

I 

Включить установху 

Установка 
для лайки в 
солях КП 26.12 
или 

КП 27.02 


550-670 


2 

, Загрузить флюсов ванну. 


4>люс І6ВК 

■ 






-■ 



II 
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Карта 3 • ‘ 

В РАСПЛАВЛЕННЫЕ со;|й 


Доіісмшнтелыіыс указания 


Зазоры штлу наяомыми поверхностями дета- 
лей должны соотостствовать требованиям 
.а. 1.2.1 

Обезжирнванио производить по ОСТ4 ГО.054.076 

Навески припоя располагать около .зазоров 

Дозировка припоя устаиаелпвавтся расчетным 
путе.ч II уточняется после проведения пробной 
пайки 

На участках лайки припой должен быть ла- 
лежио зафиксирован одним нз способов, указан- 
ных в п- 1.1.15 

Сборочные единицы располагать на’ поддоне 
таким образом, чтобы наиболыпсе количество 
швов находилось в - горнзонтзлыіоГі плоскости 


Включить печь предварительного подогрева и 
пусковые злектроды 


Прп отсутствий флюса 16ВК для пайки иогру- 
жеиіюм допускается нсііольдовать флюс состава, 
вес %: 

Литай хлористый ... 35±5 
Калий хлористый ... 45±5 
Натрий хлористый ... І0±2. 

Калий фторйстый.;'.5±1 
Алюминий фтористый 5±1 -. . . 

Указанные соля. просушить: 
хлористый натрий, хлористый калий, фтоот- 
, стый. влюмшшй при температуре 300— 350®С в 
течение 3—5 ч; 

— .•оюрнстый литий и фтористый' калий скача- 
I яа сутвить, при температуре 150— 200®С в течение 
5— в 4, а затем после размельчения на куски раз- 
I меро.ч 30—50 мм сѵшнть . при- температуре, 
; ЗОО-ЗбОЧ: в течение 3—8 ч ' 

, - Вы.сушеняые соли хранить в гермеунчной тарсі 
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I ■ Продолжение карты 3 







Р е ж и м ьі 1 


І-Іоиср 

опера- 

инк 

Номер 

пере-; 

хода^ 

Операѵ(и 11 переходы 

приспособле- 

ния, 

ннсгрумепт 

'Материалы 

Темпера- 
тура ',“С 

Время, 

мин 

Дополнительные указания 


3 . 

» 

. 'Расплавитъ флюс ' 



590—600 


Спирали пусковых электродов должны быть 
полностью закрыты-флюсом' - 
При использовании флюса, приготовляемого 
из отдельных компонентов, сначала расплавить 
расчетное количество хлбристоію лития, хлори- 
стого калия н хлористого натрия, а после пол- 
ного их расплавления загрузить фтористый ка- 
лий и фтористый алюминий ' 

После полного, расплавления солей удалить из 
ванны пусковые ' электроды и включить рабочие 
электроды 


4 

Обезаодит^ь расплавленный флюс 


Стружка нэ 
алюминия ма- 
рок АО, АЯ1. 
ЛМц 

о 

' I 

/' 

■ 

Обезвожнваияа производить путем введении 
стужкн в расплйв флюса 
Стружка, применяемая для обеэвоживакия. 
должна быть -пцательно обезжирена и протрав- 
лена по ОСТ4 Г0.05^.07б : 

После окбичаішя процесса обезвоживания, -оп- 
ределяемого по' ксчезновению оранжевых фа- 
келов на поверхности ванны и по прекращению 
кипению флюса,’ ' необходимо, удалить осадок, 
выпадающий на дно ванны . 

Контроль качества ббезвожив'аішя произво- 
дить путем пайісй , пробных техиологнческих ев,- 
разцов 

При хорошем- заполисішн припоем соедниит^ь- 
ных. зазоров и обрвзозанин плотных галтелей 
ваііиу можно считать готовой для пайки 
При. плохом растекашій припоя в расплав 
флюса следует добавить фтористый алюминий и 
фтористый калий из расчета (\3— 0,2% от^ веса 
флюса 

III 

. 

Пайка 







1 

Загрузить приспособление со. сборочными 
единицами в печь предварительного подо- 
грева 

• 

. » 

Установка 
для пайкн в 
солях КП28.І2 
влн 
КП27.02 


^0—570 

15—40 

Оптимальное время нагрева устанавливается 
экспернмепталыіо на одной-двух технологиче- 
ских сборочных единицах 


2 

1 

Погрузить прогретые ’ сборочные едннн- 
цы в распяавлшные соли и произвести 
пайку 




0,5— 3,0 

Температура пайкн алюминия марок АО. АД1, 
АМц 590— ’^®С. При пайке термоупрочняемых 
сплавов АД-31, ДВЧ и АД-33 не допѵскать пе- 
регрева солей выше температуры во избе- 

жание пережога 
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■г .■ . . , . . 

бборудованна, 

приспособле- 

ния, 

инструмент. 

.і . 

Р-еж.'нм-ы;'- ■ 


Ѵіомер 

опера- 

ции 

Номер 

пере- 

хода 

Оііерации'н переходы 

Материалы 

Темиера< 
тура *с : 

Время, 

. МОМ 

Дополнительные, указания 


3 

Извлечь приспособление со сборочными 
единяиаын из расплава содей 

^ . 

— 


/ 

Приспособление 'со сборочными единицами вы: 
держать над ванной с солями до полного стека, 
ння флюса я затвердевания припоя 


і' 

Охладить паяные сборочные единиды 


. 

18-25 

т 

Крупногабаритные' и тоігкостеішые, сборочпыс 
единицы во избежание коробления необходимо 
снять с поддона до .мо.'ійгта полного затверде- 
вания флюса 


В : 

Удалить остатки флюса ■ 





Прксі:осо6лсіше промыть от остатков флюса 
Удалеіше остатков флюса после пайки,. .а' так- 
же из пор к пепропаев, вскрытых посла мехакн- 
ческой, обработки паяных 'соединений, произво- 
дятъ по ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО 

■ ( 

6 

Произвестп контроль качестеа отмывки 
флюса 

“ 


— 

— 

Контроль качества отмывки флюса произво- 
дить по ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО 



Прігазв^н контроль качества паАка 


" 



Контроль качества пайки проводить но 
ОСТ4 ГО.054.035 
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Карта 4 


ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНАЯ ПАЙКА АЛЮМИНИЯ И ЕГО СПЛАВОВ В ПЕЧАХ С ВОЗДУШНОЙ СРЕДОЙ 



-1 


Оборудование, 

приспособле- 

ния, 

инструмент 


Режимы 1 


Номер 

опера- 

ции 

Номер 

пере- 

хода 

^ Олераиин и лереходы 

Мат^талы 

Темпера- 
тура .“С 

Время. 

тл 

Дополшітельные указаішя 

I . 

' ' . 

Подготовка сборояных е,динии к паАке 







' I- 

V Проверить- сборояпые еднииіш на,соот- 
аетсгвие чертежу 

Инструмеіст 

мсрігтслышГі 

— - 

— 

— 

Зазоры между паяемыми ' поверхностями дета- 
лей должны соответствовать требованиям п. 1.2,1 


2 

Обезжирить лрилоА поверхность дета- 
лей в местах лайки 

— 

— 

— . 

— 

Обезжнрнваннс производить но ОСТ4 ГО.054.076 


3 • 

НанестиЧпрнпой на участки лайки 


Припои 

П34А 

Сялумніс »в- 
тектичеекяА 



Дозировка припоя устапавлнввется расчетным 
путем и уточняется после проведения пробной 
лайки 

На участках лайки припой должен быть на- 
.іежло заф>ікснроваіі одним . из способов, ука- 
занйых в и. 1.Г.І5 \ 


4'" 

Поместить сборочиие екякиаы па металл 
лкческнй противень 

Противень 

металличсскиГі 

— .. 



Во избежание прнпаиваНіІя сборочных едіінііа 
к противню, пол ішх целссробразно іюлкладывать 
ггластшіы из графита или из ѵіистрврго асбеста 


5 

Нанести флюс на припой к у<юстки пай- 
ки , 

Шпатель 

Флюсы 
ФЗЛ)А. 34А 
Припой 34А 
Склумпи эв- 
тектический 



Флюс с.тедует наносить пёпосредственно перед 
загрузкой сборочных единиц в печь 
НаЬесюг припоя должны быть полностью по- 
крыты флюсом 

При пайке толстостенных. конструкций 
(8—10 ли) флюс необходимо накосить после 
предварительного паі'ре'ва иаяе^!ой сборочной еди- 
тіцьі: 

— при пайке припоем ’ 34А до температѵры. 
500— 520'С; 

. — при пайке припоем эвтектический' силумин 
до температуры 550— 57(ГС ,, . 

И 


ПаЯка 







Г 

Вилкліііть печь 

Печь камер' 
цая 

— ■ 

— 

— 

Температура в печи устанавливается в зави- 
симости от марки прппоя, выбранного по табл. I 


2 

Загрузить противень, со сборочным»; еди- 
ішцамн в лечь 

Приспособле- 
ния аагруночко- 
разгрузочаие 

• 



Перед первой загрузкой печь необходимо про- 
греть при установленной температуре, в .течение 
1,0—1, 5 ч, загрузку производить “при выключен- 
ной печи 

Рекомендуется использовать устройства для 
циркуляции атмосферы в пе>т 


X- 3 
■ 

Произвести процесс пайки . 

Печь камер- 
ная 




Температура пайки устанавливается в зависп- 
.чости от марки припоя, выбранного по табл. 1- 
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> ' Продолжение карты 4- 





Оборудование, 
прнслособле- . 
пня, 

инструмент • 

і 

Режныьі -1 


Номер 

опёра* 

'ции 

Номер 

пере- 

хода 

Операцин и переходы 

Л'іатерііалы 

Темпера- 
тура ,*С 

Время, 

мш 

Дополнителыіые указания. 


4' 

Выключить лечь и выгрузить спаянные 
сборочные едзшниы 

Прнсііособле- 
йия загрузочно- 
разгрузочные 




При выігрузке не допускать с.чещения отдель- 
ных элементов спаянной сборочной единицы 

Сборочные едшшцы, прн выгрузке которых 
может произойти смещение элементов, вначале 
следует охладить в печи прн' открытой, дверце 
до полной кристаллизации припоя: 

— для прняоа 34А до температуры 503т-5ІО®С; 

— дня припоя эетектическиік сйяумии до тем- 
пературы 530 — ^*С / , 


б 

Охладить сборочные единицы 

— 


18—25 


. Производить до полного охлаждения 


б 

Удалить остатки флиса 





Удаление остатков флюса после пайки, а так- 
же КЗ пор н непропаев, вскрытых после^механн- 
ческон обработки паяных соединений, лронэво- 
лить по ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО 
Промытъ приспособление от остатков флюса го- 
рячей проточной водой (т'»»пература 50— 70*С) 


7 ' 

Произвести хойтрбяь качества отмылки 
флюса 

— 


— 

— 

Коитрать качества отмывки флюса произво- 
дить по ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО . , . ■ 


Ѣ 

Прон»ести контроль качества пайки 




V 

Контроль качества ' пайки производить по 
ОСТ4 ГО.054.035 

V 




’ / 


і 
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ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНАЯ ГАЗОПЛАМЕННАЯ ПАЙКА АЛЮМИНИЯ И ЕГО. СПЛАВОВ 



Операция и переходы 


Подготовка сборочных еминц к пайке 

1 Проверить сборочные единицы па соот- Инструмент 

ветствне чертежу мерительный 

2 Обезжирить припой II поверхности дета- — 

лей в местах пайки 


Р-еж ям ы 


Материалы 



Время. 

лил. 


Дололіінтслыіые укавашія 


Зазоры между паяными поверхностями долж- 
ны соответствовать требованиям Л; 1.2.1 

Обеэжіірнваііис нронзводнть по ОСТ4 ГО.054.076 


1 Поместить сборочную единицу на при- Стол вра- 
способлеиие для пайки иіаіошийся с 

тсллонзоляии- 
онііым покры- 
тием 


I 


Подобрать требуемый кокер яакенечккка Горелка гаао- Бутан 
гппелкн вая Предан 


Отрегулировать пламя горелки к вагреть То же . 
сборочную единицу в зоне шва до темпера- 
туры пайки 


4 Нагреть пруток Припоя в пламени горелки 

5 Нанести флюс на разогретый пруток 
припоя 


Краски тер- 
моішликатор- 
иы« 


Припоя 34А 
Снлумніі ав' 
тектическнй 
. Флюсы 
Ф370А 
34Л 


б Произвести процесс лайки ' 


Горелка газо- 
вая 


Температура нагрева устанамиваетсл в зэви' 
симости от марки припоя, выбранного по табл. 1 
Достаточность нагрева кеігтролйрбвать по из 
менешію цвета меток термокраскн или по ііача 
лу жіавлеиня конца прутка’ выбранного припоя 
(диаметр прутка 1—2 лл) 

Иакритіжк горелкн выбирается опытным пу- 
тем в зависимости от массы и толншны стенок 
паяемых деталей / 

Крупногабаритные детали перед пайкой, во из- 
-.бе.жаине коробления, • следует, по,дорреть в. элек- 
тропечи камерного типа: 

— при пайке припоем 34А до темпер'атуры 
ЧОО-451ГС; 

— прн лайке припоем эвтектической силумин 
до температуры 500— 450'С ' , ' 

Достагоѵиосгь нагрева определяется налиііа- 
иие.4 флюса 34А или Ф37М иа пруток припоя 

Флюс наносить путс.ч погружения разогретого 
конца прутка припоя в банку с флюсом 

Наносить флюс на место пайки преждевремен- 
но не допускается ' 

Также не допускается наносить фліос в виде па- 
сты, разае.дениой на воде 
Температура пайки устанавливается в зависи- 
мости от марки припоя,- выбраииого по табл. I 
Введение флюса и припоя' в зону шва пронзво- 
.чить в момент отделения, пламеіш 
Стехаияе раеллавлеиного припоя с прутка в 
виде хапель'не допускается ' 

Пайку сборочных единиц с близким располо- 
жением швов целесообразно производить при- 
поями с различной температурой плавления: вна- 
чале паять припоем эвтектический силумин, а 
далее прппоеы 34А 
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. • ■ Продолжйіне карты 5 





Оборудование. 

приспособле- 

кия, 

инструмент 


Режимы 


Номер 

Номер 






опера- 

шш 

пере- 

хода 

Операции и_ переходы 

Мйт^иады 

Темпла- 
тура ,*С 

, Время» 
мил 

Дополнительные указаннл 


7 

Охладить обороиную единицу 

— 

— 

13—95 

— *. 

Прошволіт> до полного охлаждения 


3 

Удалить остатки флюса с участков пайки 

- 






Удаление остатков флюса производить по 







ОСТ4 ГО. 033.000 


9 

Пронавести ковтроль качества отмывки 
флюса 





Кенгтроль качества отмывки флюса произво- 
дить по ОСТ4 ГО.033.000 , . 

Если паяные швы сборочных единиц подвер- 
гаются механической или слесарной обработке, 
то процесс удаления остатков флюса следует 
повторить . ' 


10 

Произвести контроль качества пайки 


•м 


• 

Контроль качества пяйкн производить по 
ОСТ4 ГО.054.035 

у 
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ННЗКОТЕЛШЕРАТУРНАЯ ПАЙКА ПАЯЛЬНИКОМ 


Номер 

опера- 

ции 

Номер 

пере- 

хода 

Операции и переходы 

Оборудова)іне, 

приспоео^е- 

пня, 

ипструмеііт 

Материалы 

' I, 


Подготоеха сборочных е;^нии к пайке 




1 

Проверить сборочные едішшіы на соот- 
всторвие чертежу 

Иисгрумеит 

мерительный 

— ■ 


2 

Обезжирить припой и поверхности дета- 
лей в местах пайки 


— ' 


3 

Установить сборочную единицу на мон- 
тажный стол с тсллоизодяииошшм дохры- 
ткеи 

Стол мон- 
тажный 

Картон асбе- 
стовый 

Н 


Подготовка паяльника 



■ '!■' 

I 

і 

Заточить жало паяльника 

\ 

Паяльник 

электрический 

Верстак 

Напильники 

Тиски 



й . 

ВИлючйть паяльник іс нагреть жало до 
температуры лайк'к 

•ят 



3 

Облудить жало паяльника 

— 

— 

III 


Лайка 



' 

1 

Иаіісстм флюс на места пайки 

, Юіеть воло- 
сяная 



2 

Нагреть сборочную единицу в зоне шва 
до температуры лайки 

- 

Паялышк 
электрический 
Плитка элек- 
три>№ская 
Горелка газо- 
вая 

Карандаши 
термоішдика- 
торііые 
Краскн т^- 
молндикатор- 
ІІЫ« 
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Продолжение карты 6 




і 

\ , 

Оборудоваіінс. 

приспособле- 

ния, 

инструмент 


Режимы 1 


Номер 

опера- 

ции 

Номер 

пере- 

хода 

Операции н переходы 

і 

■ 

Материалы 

Темпера- 
тура ,Х 

Время, 

ман 

Дополнительные указатгня 







■ 

Подогрев сборочных единиц следует произво- 
дить на электрігческой плитке или газовой горел- 
кой 

При подогреве газовой горелкой пламя не 
должно касапюя зоны шва 
Досгаточность нагрева следует контролиро- 
вать по изм«ісішю цвета меток термокараііда- 
юа, термокраекк нлк по расплавлению копия 
припоя (диаметр прутка 1-^2 мм) тіри касании 
нм участка пайки 


3. 

Нанести припой на участки пайки 




• 

Выбор припоя следует производить по табл. 2 
В зависимости от массы и конструкции паяе- 
мой сборочной единицы припой на участки лай- 
ки наносить в виде дозированных кусочков, пу- 
тем касания прутком припоя нагретой поверхно- 
сти летали, или подавать в зону иіва .с облу- 
жспного жала паялыіика 


4 

Проііавестк процесс паАки 

Паялыінк 

электрический 

— • 

— 

— 


ь 

$ 

Выключить нагрев лаялыікка я охладить 
сборочную единицу 

Картон асбе- 
стовый 


18—^ 

— 

Производить до полного охлаждения . 


6 

Удалить остатки флюса с участков лайки 

— 


— 

— 

Удаление остатков флюса производить по 
ОСТ4 ГО.083.000 


7 

Произвести контроль качества отмывки 
флюса 

— 


— 

— 

Контроль качества отмывки флюса произво- 
дить по ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО 


8 

Произвести , контроль качества пайки 





Контроль качества пайка производить по 
ОСТ4 ГО.054.035 

' 
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. . Ка.рта 7 

ВЫСОкотеМПЕРЛТУРНАЯ' пайка углеродистых и ЙЕРЖАВЕЮЩИХ сталей в активной газовой СРЕДЕ ВОДОРОДА 

(БЕЗ НИКЕЛЕВОГО ПОКРЫТИЯ) ' , 





Оборулованпе, 

приспособле- 

ния, 

инструмент 


Режимы 


І-Іомер 

опера- 

ции 

Номер 

ігере- 

хода 

. 

Операции и переходы 

Материалы 

Темпера- 
тура ,"С 

Время, 

ІШН. 

Дополнительные указания. 

I 


Подготовка сборочных единиц и і аЛке 







1 

Проаернть сборочные единицы на со- 
ответствие чертежу 

' 

Инструмент 

мерительный 




Зазоры между лаяемы>гц поверхностями дета- 
лей в зависимости от марки ;прнмеі<яемого при- 
поя. должны быть: 

— при пайке припоем М1 0.01 — 0,03 лл; 

—при пайке Припоями ПСр 72 и ПСрЛНМ72 
0.05—0,15 мм 


2 

Обезжирить припой к поаерхиостн дета* 
лей в местах, лайки 

— 

— 

— 

— 

Обезжиривание производить по ОСТ4 ГО.С64.076 


3 

Напестн припой на участки пайки 

. 


У 

• 

Ф 

. Выбор . припоя, в зависимости от марки паяе- 
мого зіатернала. следует производить по табл. 2 

Дозировка припоя устаиавливается расчетным 
путем и уточняется после проведения пробной 
пайки 

На участки лайки припой целесообразно нано- 
сить в виде проволоки дігаМотром 0,3— 1,2. ли 
клн в виде фолглти толщиной 0,05—0,10 мм '■ 

Припой должен располагаться по всему пери- 
метру. паяного соединения такііхі образом, что- 
бы лос.іе' расплавления он мог'’ беспрепятсгвенно 
затекать в соединительный зазор,- . 

Припой, по возможности, следует располагать 
сверхѵ над зазором 

На местах пайки припой должен быть надеж- 
но зафнкафован одним из способов, указанных 
в п. 1.1.15 

Зашита поверхностей сборочной единицы от 
облуживаиня припоем должна производиться 







даіг» іілп водным меловым раствором 
При применении водного мелового раствора 
строчные единицы необходимо перед загрузкой 
в'водородиую печь просушить в термостате при 
температуре ПО — 120°С в течение 5— 10 мин 


4 

Нанести флюс на участки пайки 

Шпатель 




Выбо]і флюса -сле.чует производить по табд. 2 
Флюс сяеду’сг применять при .лайке сборочных 
единиц из нержавеющих сталей ' 

На .места пайки флюс целесообразно иакосигь 
в виде сметзнообразііой пасты, состоящей из по- 
рошка флюса н дистиллированной, воды 
Смешивать флюс с водой следует в. форфоро- 
вой посуде 
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Пімдолжекне карты 7 



Номер 

пере- 

хода 


Оборудовавие, - 
приспособле- ' 
ния, 

инструмент 


Режимы 

' 


Номер 

опера- 

ции 

Операции и'лереходы 

Матернады 

Темпера- 
тура ,®С 

Время, 

ман. 

. Дополнительные указания 

. : 








Пошзоваться лаегообрззным флюсом разре- 
шается не более 2 ѵ с момента его лрнготовле- 
аия 

і 


5 

Высушить профлюсооаііпыс сборочные 
еднішны' 

Печь камер- 
ная 

_ 

ПА-120 

30—60 


. ч . . . і 

II 


Пайка 








1 • 

Поместить сборочные единицы в рабо- 
чую камеру печи . 

. 

Печь водо- 
родная 
Приспособле' 
!шя загрузочно- 
разгрузочные 
Подставки 
керамические 
или 

из хромистой 

стали 

• 

- 


Во избежание перепада температуры паяез^с 
сборочные единицы должны располагаться, по 
возможности, на одинаковом расстоянии от на- 
гревательных элементов . ' 

При пайке тонхостемііых деталей, с целью вы- 
равніюанид температуры по сечешію рабочей ка- 
меры печи, целесообразно прн^[СIIять стельные, 
никелевые или молибденовые экраны 
Экраны должны устанавлнэвться .между на- 
тревате-іыіымі! элементами >і паяемыми сбороч- 
ныміг единицами 



2 

Загерметизировать рабочую камеру печк 

— 

— 

— 

. — 




3 

Проверить кядежкость герметизации 


Азот 

І$— ^5 


Надежность терметнзацки проверить' мапамег- 
ром но отсутствию утечки азота на рабочей хв- 
меры печіі при закрытых вентн.тях 
давление азота при проверке должно быть 
0.15 йтм 

Это давление ло.тжно быть постояішым в те- 
чение 5—10 .«и« 

' ; 


4 ' 

Включить водяное охлаждение 



— 

— 

Давление іюды до.тжио быть І,8т-2,0 сггл 



6 

• 

Продуть рабочую камеру печ)і 


Азот 


15—20 

Дамешіе азота при продувке до.тжао состав- 
ляп. 0,3— 0.5 вт« 

При пайке сборо’шы.х единиц сложной коифи- 
гураиин, имеющих замкнутые объемы, время 
продувки должно быть увеличено в 2,0— 2,5 раза 

,'г! 


6 

Подать водород о рабочую камеру печи 

— 

, Водс^д 

18— Й 

— 

Давление водорода должно составлять 

0^— 0.3 ати 



7 

Проверить достаточность продувки 

Ііробііркіі 

, і 




Достаточность 'продувки , проверять’ взятием 
про^ газа в пробирку и последующим еію сжк- 
ганяем (при взятии пробы газа пробирка долж- 
на располагапіся вверх дііо.м) 

Если газ, взятый в пдіобнрху, загорается, от 
открытого огня б^ хлопка, то продувку можно 
считать достаточной 

.Газ в пробирке разрешается поджигать на 
расстоянин 4 — 5 м от кечи 

\ ^ ' 1 


Стр. 30' 


ОСГГ4 ГО, 054.077 
Редак«вя 1—73 


Оборудование, 

Олерашін и переходы присігособле- 

ннструыент 


8 Поджечь газ на свече вы.ходного вентша I 


9 Включить электрическое питакие печи и 
подпеть температуру и рабочей камере до 
режима гіэйхи 


10 Произвести процесс пайки 


И Выключить ' электрическое питание печи — : 

и провести охлаждение паяных сборочных - 
единиц 

12 Закрыть вентиль ка выходной свече — 

і 3 Прекратить подачу водорода в рабочую — 

камеру печи 

14 Продуть рабочую казіеру печи — 

15 Выгрузить спаянные сборочные едвияцы Приспособле- 

иэ рабочей камеры печк ння загрузочно- 

разгрузочные 

16 Удалить остатки флюса с участков лайки — 

17 . Произвести контроль качества отмывки — 
флюса 

18 Произвести контроль качества лайки — 









V . 


0СТ4 ГО.054.077 

Стр. 31 

Редакция 1~73 


Карта 8 


ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНАЯ ПАЙКА НЕРЖАВЕЮЩИХ (НИКЕЛИРОВАННЫХ) СТАЛЕЙ И НИКЕЛЕВЫХ СПЛАВОВ В АКТИВНОЙ 

ГАЗОВОЙ СРЕДЕ ВОДОРОДА 


Номер Номер 
опера- пере- 
гиш хода 


Операшш и переходы 


• \ Режимы 

Оборудование, 

Л^атерйалы Темпера- Время, 

инструмент I "^Р® 


Дополкителыгыс указания ' 


Подготовка сборочных единиц к пайке 

1 Проверить сборочные единицы на соот- Инструмеігт 
іветствне чертежу I мерительный 


Обезжирить припой и поверхностк дета- 
лей в местах пайки 


Нвігести припой на участки пайки 


Зазоры между паяемыми поверхностями, в 
завнсиностн от маркк прнмспяемого припоя, 
должны быть: 

— при пайке припоями М1 и ВПрІ 0,01— 
0,08 ММ -. 

-г- при пайке припоями ПСр 72 и ПСі)ЛНМ72 
0.05-0,15 мм 

Обсзжнриваішс производить по ОСТ4 ГО.054.076 

Выбор припоя, в зависимости от марки паяемо- 
го материала, следует производить по табл. 2 

Дозировка припоя устанавливается расчетным 
путем и уточняется после проведения пробной 
лаГікм 

На участки пайки припой целесообразно на- 
носить в виде проволоки диаметром 023—1,2 .наі 
или в виде фольги толщиной 0,05—0,10 мм ■ 

Припой должен располагаться по всему пери- 
метру' паяного соединения таким образом, что- 
бы после расплавления он мог беспрепятственно 
затекать в сосдииителыіый звзор . 

Припой, по возможности, следует располагать 
сверху над зазором 

На участках лайки припой’ должен быть на- 
дежно зафиксирован одним из способов, указан- 
ных в п. І.І.І5 

Зашита поверхности сборочігых единиц от об- 
лужиоания припоем Должна производиться лкод- 


«ни водным меловым раствором 
Лрн прнмененнн водного мелового раствора 
сборочные единицы необходнзго перед загрузкой 
в водородную печь просушіггь в термостате при 
температуре 110 — 120*С в течение 5—10 мин 




0СТ4 ГО.054.077 
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Продолженне , карты 8 


! 



Оборудование, 

приспособле- 

ния, 

ішструмсит 


Режи 

мы • 


ІІІ 

Номер 

пере- 

хода 

Операции и переходы 

Матерна.чы 

Темпера- 
тура ,Х 

Время, 

мин. 

Доііоліпітелыіыс указаікія 

и 


Пайка 







1 

Поместить сёоропнью едиииды в рабо- 
'іИо камеру печи 

Печь аодо- 
родііэя 
Прііспособле- 
ііігя .таі^уэочно- 
разгрузочные 
Подставки 
керямітские 
или 

из хромистой 
стали 



1 

Во избежание перепада температуры' паяемые 
сборочные елнгшиы должны . располагаться, по 
возможности, на олшіаковом расстоянии от на- 
гревательных элементов 

При пайке тонкостенных деталей с целью вы- 
равішванкя температуры, по сеченягсі коитеГшерэ 
целесообразно применять стальные, никелевые 
или мо-чибденовые экраны 
Экраны ' должны устанавливаться между ва- 
греватслыіыми элементами н паяемыми соороч- 
ны.міі елжшиа^^н 


2 

; Загерметизировать рабочую камеру печи 

_ 

^ — 

, — 

' — 



■З; 

Проверить надежность герметиааиян 


Азот 

13—25 

. 

Надежность гс))мет)іэаинн проверять мано.мет- 
ром по отсутствию утечкн азота, из рабочей ка- 
меры печи при закрытых вентилях ' 

Давление азота при проверке должно быть 
0,15 ати 

Это давление должно быть постоянным, в те^ 
чеіше 5—10 мин 


4 

Включитъ водяное охла>!иение 

— 


— 

~ 

Давление воды должно быть >,8—2,0 пг.и . 


5 

Продуть рабочую каьсеру печи 


Азот 

13-25 

15-20 

Давление .азота при продувке должно состав- 
лять 0.3— 0,5 оги 

При пайке сборочных единиц сложной хоифи- 
гурашш, имегашнх замкнутые объемы, . время 
продувки должно быть увеличено в 2,0— 2,5 раза 


3 

Подать водород в рабочую камеру печи 


Водород 

13-25 


Давление водорода должно - составлять 
0.^— 0.3 ати 


7 

Проверить достаточность продувки ' 

/ 





Достаточность нродувхк проверять взятием 
пробы газа в пробирку и. последующим его сжи- 
ганием (при взятии пробы газа пробирка долж- 
на располагаться вверх дном) 

Если газ, взятый в пробирку, загорается от 
открытого огня без хлопка, то продувку можно 
считать достаточной 

Газ в пробирке разрешается лодж>ігать на 
рас^пнии 4—5 « от печи 










•ѵг г 
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Продолжение .жарты 8 


1 


' 

Оборудование, 


Режимы .1 


Номер 

-Іомср 






□пера- 

цпи 

пере- 

хода 

Операции п переходы 

приспособле- 

ния, 

инструмент 

. Материалы 

Темпера- 
тура ,*С 

Время, 

мин 

Дополнительные указания 


8 

' Поджечь газ на свече выходного венти- 





Высота пламени па свече выходного вентиля 



ля 





должна быть 65—100 мм на протяжении всего 
процесса пайки 


9 

Включить электрическое шітакне печи » 

— 


— 


Температура пайки устанавливается в завнси- 



поднять температуру в рабочей камере до 





мости от марки припоя, выбранного по табл. 2. 



режима пайки 


■ 



С целью выравнивания температуры по сечению 
рабочей камеры печи при, температуре 730— 750*С 
для припоев пер 72 іі ПСрЛНМ72, при темпе- 
ратуре 1000— 102Ь*С для припоя М1 и при тем- 








пературе іОЗО— 1050*С для припоя ВПрІ следу- 
ет сделать выдержку в течение 5—10 мин 


ІО 

Прокэвестк процесс паЛхн 

— 

' 

— 

•-І 

Время выдержки при температуре пайк» уста- - 








ііавлнвается экспериментальным путем в вави- 
саыостн от габаритов и массы паяемых сборочных 








едннии 




) ■ 




Время выдержки не должно превышать 10. чик 
В процессе пайки необходимо вести нвблюяе- 








кие за давлением водорода и температурой ох- 
лаждающей воды 








Температура воды не должна превышать 60’С 


п. . 

Выключить алектрнчесхое питание лечи 
и провести охлажденііе паяных сборочных 
единиц 


Водород 

80-100 


Охлаждепне производить при непрерывной по- 
даче водорода в рабочую камеру печи 


12 

Закрьпа вснтнль на выходкоА свече 



— 

•• • 



13 

Прекратить подачу водорода в рабочую 
камеру печи 

— 

— 

— 

•— 



14 

Продуть рабочую камеру печи 

■ — 

Азот 

— ■ • 

10—15 . 

Продувку азотом производить под давлением 
газа 0.1Й— 0,30 оти 


15 

Выгрузить спаянные сборочные едііннщіі 

■ Прнспособле- 

- 

18—25 





из рабочей камеры печи 

ния эагрузочио 
разгрузочные 


' 




16 

Произвести контроль качества палки 





' Контроль качества пайки проіізводить го 
ОСТ4 ГО.054.035 ^ 





Ч ■'* 



Ч-- 

ОСТ4 Тб.054.077 

• • 


Стр,- 34 , 
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Карта, 9 

ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНАЯ пайка УГЛЕРОДИСТЫХ сталей 

ПОГРУЖЕНИЕМ В РАСПЛАВЛЕННЫЕ СОЛИ 

; 



Операции и перехозы 


Подготовка сборочных еддкиц к пайке 


Режимы 

Оборудование, — ; — 

пристоюбле Мат^налы Темпера- Время, 
ігнсгрумент тура ,®С мин. 


Проверить сборочные едішяццы на соот- Инструмент 
ветствне чертежу меіиітсльный 


2 Обезжирить -припой к поверхность дета- 
лей в местах пайки 



лей в местах пайки 

3 Ийисстіі припой на участки пайки 


Профлюсовать сборочную едввішу 


Прокалить сборочную единицу 


Ванна Раствор буры П0±10 

Шкаф вытяж- оодііыГі ^ііро- 
чоП (ісіітгіый 


Шкаф су- 

ІІІИЛЫНііЙ 


200±10 


16—20 

/ 


20—40 


Расположить сборочные единицы на при- Прнсіюсоблс- 
спосбблеіши Для пайкіі кия загрузочно- 

разгрузочные 
Подлой ре- 
шетчатый 


. Подготовка оборудования к пайке 

1 ■ Загрузить в ванну флюс 

2 Расплавить флюс 


Ванна соля- 
ная 


Дополнительные указания 


.Величина .зазоре . .между паяемыми поверхно- 
стями, деталей. в. завцсимости о.т марки приме 
няемого припоя, должна составлять: 

— при пайке припоем М1 0,01-^.08 мм\ 

— Н іи пайке ііріііюяхііг ЛбЗ п 
ЛКБО 62-0.2— 0.04 0, 5, 0,05-0.15 мм 

ООсзжирішашіе производить ло ОСТ4 ГО.054.076 

Выбор припоя Следует п’р’бнзволить по табл. 2 

Навески припоя распо-тагать около зазоров 

Дозировка припоя устанавливается расчетным 
путем и уточняется после проведения пробкой 
пайки 

На участках пайки припой должен быть на- 
дежно зафиксирован одним из способов, указан- 
ных в л. 1.1.13 

В ,388І1СН.\10СГП. оу, .коиструкшіи сборочной еди- 
іРши' флірсованне можно ' проГіз'воднть кішяче- 
иіюм в ванне 20-процеіітііым' полным раствором 
буры или же нанесением зтого раствора на ме- 
ста паАхн с помощью кисти 


Сборочные единицы располагать на поддоне 
таким о(п>азом, чтобы накбольихсе количество 
швов нахо.чп.тось и горизонтальной плоскости 


Выбор флюса следует производить в зависн-! 
мости от марки припоя, выбранного по табл. 2 : 

Температура расплавленного флюса устанав- 
ливается в зависимости от марки пршіоя н флю- 
са. выбранных по табл. 2 













' 

Операции п переходы 

Обору.доваиие, : 
лриспоообле- 
ння, 


инструмент 

Пайка 


Погрузить сборочные единицы с приспо- 
соблением, в расплавленный флюс и произ- 
вести процесс пайки 

Приспособлс- 
ішя эагрузочло- 
раэгруэочные 

Извлечь сборочные едпішцы с приспо- 
собленном КЗ ванны 

То же 

'Охладить паяные еборсшые единицы 

— 

Удалить остатки флюса 

— 

.Прокэоестк контроль качества - отмывки 
флюса 

— 

Произвести коіітроль качества пайки 



Материалы 


Р.ежнкы 


Темпера- Время,, 

Тура ,*С мим 


18—25 


0СТ4 ГО.054.077 

•' Стр. 35 
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Продолжение карты 9 


Дополиктсльвые указания 


Перед погружеігиех( сборочных ец(иннц в рас- 
плавленный флюс их необходимо предварительно 
подогревать над зеркалом расплавлекното флю- 
са до те>тературы 350— 400“С 

В случае расположения припоя снаружи паяе- 
мой сборочной еліінниы ее целееообраано перед 
пайкой нагреть до температуры плавления при- 
поя 

ПрсдваритсльныГі нагрев достигается частич- 
ным погружением сборочной единицы в соляную 
ванну, прнооі') в дтом случар должен оставать- 
ся выше урооня расплавленной соли 

Выдержать спаянные сборочные едішипы над 
зеркалом ванны до ' полного стека)ііш флюса н 
затмрдеваішя припоя 

Крупногабаритные н тонкостенные сборочные 
единицы во нзбежашіс хоробденкя необходимо 
сиять с поддона ,ю момента полного аатверде- 
ваиіія флюса 

Удаление остатков флюса производить по 
ОСТ4 ГО.033.000 

ч 

Контроль качества от^ЕЫВКИ флюсов проязво 
АНТЪ по ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООй 

Контроль качества пайки производить по 
ОСТ4 ГО.054.035 
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Карта 10 


ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНАЯ ГАЗОПЛАМЕННАЯ ПАЙКА УГЛЕРОДИСТЫХ И НЕРЖАВЕЮЩИХ СТАЛЕЙ 


Номер Номер 
опера* лере- 
ц!ш хода 


Операпші и переходы 


Режимы 

Ойорудовапие. ' 

грпспомбле- Материалы Темпера- Время, 

іпіетрумеит >*^ 


Дополіінтелыіые ухазатш 


Подготовка сборочных ещшик к паАке 

Проверить сборочііыс единицы на соот- Иіістру»(снт 
ветствие чертежу меріітслыіын 

Обезжирить припой и поверхности дета- — 
лей в местах паііки 


Зазоры между паяемыми поверхностями долгй- 
ііы быть в пределах 0,05—0,15 мм 

Обезжиривание производить по ОСТ4 ГО.О54.076 


Поместить сборочную единицу на при- Стол вра- 
способленке для пайки (цаюпшйся с 

геплонэоляші- 
опным покры- 
тием 

. Подобрать требуемый номер наконечни- Горелка газо- 
ка горелки вая 


Лцетлеи ^ 
Вутав 
Газ город- 
0(0й 

Газ природ- 
ный 

Пропан 


Нанести флюс на учас^ пайки 


Шпатель 



Отрегулировать .пламя горелки и нагреть 
сборочную единицу в зоне шва до темпе- 
ратуры лайкн 


Краски тер- 
моіііідіікатор- 
ные 



Наконечник горелки выбирается = опытным пу- 
тем в зависимости от массы и толщины стенок 
паяемых деталей , л 

При пайке . деталей различных толщин в зоне 
шва. подбор наконечника производить по пан- 
. жш>шей толиише детали, входяоіеіі в сбороч- 
і ііую елинішу 

Выбор флюса слеаует производить по табл, 2 
На места пайки флюс наносится с целью за- 
щиты паяемого металла от окисления в ііроцес- 
I се Лаптева 

Иа места пайки флюс следует наносить в виде 
сухого порошка или в виде . сметанбобраэііой 
ласты, состоящей из порошка флюса и днетиллн- 
ровапной воды' 

Пастообразным флюсом можно пользоваться в 
течение 2 ч с момента его приготовления 
Прн прнмеігенки флюса в виде пасты . сбороч- 
ные едннниы перед пайкой ' должны быть выс>'- 
шеиы в термостате или в злектропечіі,. сушить 
1 пх следует при температуре 70-~8(ГС в течение 
30—60 Мин 

Температура нагрева устанавливается в эавп- 
снмостн от марки припоя, выбранного по табл. '2 
Достаточность нагрева контролировать по из- 
менению цвета меток терыокраскн пли по началу 
плавления конца прутка выбранвого припоя 
(диаметр прутка 1—2 мм) 


Ф '('МѴ 4^ <яа!^ѵ 



хода I шш 


) 

Операции к переходы 

Оборудование, 
прнспособле- • 
ния, 

инструОлент 

Нагреть пруток припоя в пламенн го- 
релки 

ч 

Нвнеети флюс на разогретый пруток 
припоя 

— 

- Произвести процесс пайки 

Горелка га- 
зовая 

Охладить сборочную едішнцу 
Удалить остатки флюса с участков пайки 

_ 

Пронзвестн контроль качества отмывки 
флюса 

— 

Произв^уи контроль качества пайки 




Режимы 


Темпера- Время, 

іура ,®С мин 
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Дополнительные указания 


Толстостекные оборонные единицы (толщина 
стенок металла а местах лайки более 5 лім) 
большой массы целесообразно нагревать несколь- 
кими горелками 

При лайке деталей с различной толщиноП ме- 
талла в зоне шва нагрев следует начинать с де- 
тали, имеющей большую толщину 
В процессе нагрева пламя горелки! нс должно 
касаться зоны шва 

Выбор припоя, в зависимости от марки паяе- 
мого материала, следует производить по табл. 2 
Достаточность нагрева определяется налипа- 
нием выбранного флюса на пруток припоя . 

флюс илноенть пугв>г погружеиня разогретого 
конца прутка припоя в банку с флюсом 

Температура пайки устанавливается в зави- 
симости от марки припоя, выбранного по табл. 2 
Введение ф.люса и припоя в зону шва гронз- 
водпть в момент отделения пламени 
Стеханяс расплавленного припоя с прутка в 
виде капель не допускается 
Пайку сборочных единиц с близким располо- 
жением иівов целесообразно проиаоднть при- 
поями с различной температурой пдавленияі вна- 
чале паять более тугоплавким припоем, а далее— 
припоями с более низкой температурой плавле- 
ния 


. Проііэволи-гь до полного охлажіСеиня ' 


Удаление остатков флюса производить по 
ОСТ4 ГО.ОЗЗ.вОО 

Контроль качеспа от.^[ывки флюса произво- 
дить по ОСТ4 ГО.033.000 . 

Контроль качества . пайки производить по 

ОСТ4 ГО.054.035 















Карта И 


>ИКА УГЛЕРОДИСТЫХ И НЕРЖАВЕЮЩИХ СТАЛЕЙ 
Режимы 

налы Темпера- Время. Дололнитсл 

тура ,®С мин 


Дополнительные указания 


Зазоры хгежлу паяемыми позерхностя\ги яолж- 
пы оыть * пределах 0,05— ІИ, 15 мм. 

Обсзжирйвашіс пронзполнть по ОСТ4 ГО.054.076 


Выбор припоя, в зависимости от марки паяемо- 
го материала. <:ледует производить по таб.т. "і 
"Дозировка іірилоя' уста)Гвв'ливается расчетпы»: 
путем и уточняется после пропедсипя пробной 
пайки 

Припой целесообразно каиосить в виде ііезамк- 
-иутых -Колец, пластиіі.н.т. и. • ; 

ГТрініоГі сдедучгт располагать .сверху над зазо- : 
ром 

На участках пайкп припой- должен быть на- 
дежно зафиксирован одним из способов, указан- 
ных в п. І.І.І5 

Защита поверхности сборочных единиц от об- 
лужііваиия припоем должна производиться во>ѵ 


илм-во.д)(ым меловым раствором 
При примеиеиші водного кгслового раствора 
сборочные единицы перед пайкой ' необходніііо 
просушить в термостате 

^шнть их с.тедует при температуре ПО— 
ІЗО^С в течение 5—10 мин 

Выбор -флюса следует производить' -по табл. 2 
Иа у'частки пайки флюс целесообразно нано- 
сить в виде сметаиообразііой' пасты, состоящей 
нз порошка флюса и дистиллированной воды 
Смешивать флюс с водой следует. в фарфоро- 
вой посуд* 

Пользоваться п8Стообрззны^Г флюсом разре- 
шается не более 2ч о. момента его приготовления 


110—120 


30-60 



0СТ4 ГѲ;054.077 
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■Дополнительные указания ' 


Выбор индуктора производится в зввнсимостй 
от констрѵкшш паяе»[об сборочной едшіици 


Паяеиупо сборочную единицу следует располо- 
жить в зоне индуктора так, чтобы зона шва бы- 
ла параллельна плоскости индуктора 
Ось сборочной единицы должна сооііадать или 
быть параллельной оси ігидуктора 
Зазор между внешней поверхностью лаяе>(ой 
сборочной единицы и внутренней поверхностью 
ияд^пстора должен быть в пределах ^20 мм:' 

Нагрев проиводнть до температуры плавления 
припоя и образования равномерных галтелей 
Б процессе пайки допускается дополнительная 
пОдача флюса и припоя в зону шва (при. отклю- 
чо«іном генераторе) 

Пайку тонкостенных сбО)> 0 ‘іі<ых едиіши целе- 
сообразно вести непрерывно . 

При пайке крупногабаритных сборочных еди- 
ниц рекомендуется периодическое выключение 
токя для выравнішашія температуры 
I Сборочные сдшінцы сложной коііфіігу|)аиии в 
I процессе лайки целесообразно вращать- вокруг 
своей оси со скоростью 20 
Пайку сборочных елнннц сложной конфигура- 
ции допускается . вести в несколько, приёмов 
При близком расположешш 'паяных швов 
! следует поаьэовагтѵся прлпсртіьтл е ^>гаьч\ѵЛ * 
пературой плавления - 

Для предох)>аікнип от нежелательного, пере- 
грева той или иной детали сборочной едішииы 
целесообразио между сбоіючиой единицей-.» ин- 
дуктором устанавливать охраны, изготовленные 
из листовой стали толшішоЛ 1,5-— 2,0 мм 

Производить до полного охлажденнн 



і 
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Продолжение карты П 




■ 

Оборудование, 

приспособле- 

ния, 


Режимы ] 




Номер 

опера- 

Номер 

пере- 

Операинн и переходы 

Материа.іы 

Темпла- . 

Время, 

ДоііоЛіштелыіые указания 


иии 

хода 


инструмент 


тура ,*С 

ман 





4 

Сиігть сборочную единицу с приспособ- 









' 5 

лення 

Удалить 'остатки флюса с участков пай- 
ки 





Удаление остатков флюса 
ОСТ4ТО.Ш.ООО 

производить 

по 







6 

Произвести контроль качества отмывки 
флюса 

— 

— 

— 

— 

Контроль качества отмывки 
ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО 

производить 

ПЧ 


' 7 

Произвести контроль качества пайки 





Контроль качества ' пайки 
ОСТ4 ГО.054,036 , • ' ' • . 

производить 

ІІО 


0СТ4 ГО.054.077 
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Карта 12 

ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНАЯ -КОНТАКТНО-РЕАКТИВНАЯ ПАЙКА НЕРЖАВЕЮЩИХ СТАЛЕЙ В НЕЙТРАЛЬНОЙ ГАЗОВОЙ СРЕДЕ 





Оборудование, 

прнснособле- 

>шя, 

ІШСТруМСГіТ 


Режимы ' 


Ио.чер 

опера- 

ции 

Ио.'іср 

иере- 

хсіда 

Оиераціш и ііере.чолы 

(Материалы 

Темпера- 
тура ,*С 

-Вр^я, 

мая. 

Допо-ііштсльные указания 

I 

1 

Подготовка сборочных едиішц к пайке 
ІІроиерііть сборочные едіішіііы на соот- 

Инструмент 




При фланцевом (те.ческоннческом) типе сое.чи- 

II 

( 

вететшік чертоіку 

ПаЯка 

а) майка п холмаковой алсктропечн 
Поместить сборочные едшшііы и коіітсй- 

.мерительный 

Контейнер 


(6—25 


ііешш зазоры между паясмы.ѵгн поверхностями 
деталей ие должны быть более 0.01 мм, в 9т0'< 
слу'гас образование паяемого шва будет н])Оис- 
холить за счет припоя, осажденного гальваниче- 
ским способом 

При зазора.т более 0,01 мл па упасши паГік.< 
следует дополнительно гіаі)сст)і п|міпой 11С|> 72 

Припой пер 72 ислесообразпо применять в ви- 
де ііроію.юк<і лнаметром 0,б~1,0 мм 

ІІа участках пайки припой должсіг быть на- 
дежію закреплен одним из способов, указанных 
ВП.1.1.15 

Деталн. предусматрвваюшне лайку по ллосхо- 
сти, в процессе сборки н лайки должны плотно 
прилегать друг к <Ц>угу 

Габаритные размеры коптейпера устаііавлііва- 


2 

ііер 

Поместить контейнер а рабочую камеру 

Печь водо- 


18—25 


ются о зависимости от рабочего пространства 
нечн 

Умадку сбоіиміных е.дішнц следует лроіізвс- 
лить с учетом напмсііыііеі'О коробления их при 
ііаг|>евс под действием собстоспиою веса 
Дно II в^ііхііюю крышку коптейпера следует 
засыпать мелкой, тікателыіо обезжиренной к 
ііросушетіой титановой стружкой 
Сборочные елиііішы следует ук.чадмвать на 
графитовые или на титановые плаетшіы (черт. 26) 

Пайка деталей из ііержавеіоишх сталей кои- 


3 

нечн 

Загермстнзнронать рабочую камеру нечн 

ролнян 
1 Ірнснособкте- 
пня аагрузочно- 
!>азі'руэо'гнь»е 




тактно-рсактивиы.ч способом может произво- 
диться как в среде нсйгііалыіы.х газов, так и в 
активной газовой среде (карта 8. онсрашія И, 
іісре.ѵоаы 1 — 16) 


4 

П])одуть |)абочуіо камеру нечн 

— 

Лрічиі 

18—25 

10—15 

Продѵвку аргоном производить при расходе 
газа 1,0—15 ліман. после окончания продуакн 
расход арпміа следч-ет увеличить до 2,5 — 3,5л/.чкн 
П^«л продувкой необходимо убеляться в на- 
дежной юрметичиостн ііабочен камеры печи 
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Оборудовавше, 

лрвіспособлс- 

кия, 

инструмент 


Режимы 


Момер 

опера- 

ция 

Номер 

пере- 

хода 

Операшііі н переходы 

Материалы 

Темпла- 
тура ."С 

Время. 

мая 

Доііо.тевіітслывыс указашіл 








Надежность ге|імст>взаиввів вв])ове|)ять маномет- 
ром по отсустаию утсакві аргона из рабочей ка- 
ймы вірві закрьвтых вснтввлвіх 
Давлсішс арговіа прів проверке должно быть 
0,15 ати 

Это данленвю должно быть ввостояшіым » тс 
•каше о— !0 мин 


5 

Включить іюдяііое охлаждение 

— 

— 

— 

— 

Лавлсіівіе воды должно быті. 1,8— 2,0 «гиі 


0 

Включить мектричсское питание печіі и 
поднять температуру в рабочей камере до 
режима пайки 


*“ * 

820-840 


С цс^іью вв^равшіваввхя температуры гю ссче- 
івиво рабочей камеры печи вірн тсмпеі>атурс 
730—750^ следует сделать выдержку 


7 

Произвести процесс иайкн 

— 

— 

820—840 

5-10 



8 

Выключить электрическое питание печи 
и провести охлаждение паяных сборочных 
единиц 

“ 

Лргові 

80—100 

” 

Ох.таждеіше віроизаодить при віепрерывной по- 
даче аргона в рабочую камеру пвчн 


д 

Прекратнгь подачу аргона в рабочую 
камеру печи 


— 

— * 




10 

11 

Извлечь спаянные сборочные единицы из 
рабочей камеры ііе'іи 

Произвести контроль качества шійкіі 

Прксівособле- 
і'Иіі загрусточііо- 
і'а.ігрукрчісыс 


18—25 


Коптро-зь качества івайквв произіволвіть по 
ОСТ4 ГО.054.035 



б) пайка в камерной печи 







1 

2 

Включить печь ві поднять в ней темпера- 
туру 

ГТоместііть сборочные сдвшищя в ком- 
гейиер 

Печь камер- 
іван 

Коіггеі'інер 
КП 2701 


880-900 

18—25 

— 

Уідчадку сборочных едшінц в контейнер слс 
дует производить с учето^^ віаввмеиьшего короб- 
лсшія их под дсйсгвI 1 е^^ собствеивіого веса 
Дно и ъерхівюю крышку контейнера следует 
засыпать мелкой, тшательно обсзжвіренкой п про- 
сушенной титановой стружкоій 
Сборочные е.дпнввііы следует укладыівать па 
твп-авіовыс 1 МН на графввтовые пластвшы (черт. 27) 


3 

Загермсгнэнровать контеііпср ів продуть 
его рабочее пространство 


Песок 

Лргон 

18—25 

10—15 

Песок, нрвімснясмыв'в ;іля гермстизаиик, прел- 
варіітслыіо ДО.ЧЖСП быть вірокален лрів темпера 
туре і 10 — 120*С, время провсаливашвя уставвав- 
л'ивастсн в зависимости от .'сассы песка в метал- 
лическом противвве 

Піюдуѳку арвовіом ііршізаоднть іври расходе га- 
за 3 — 4 л/мин. после окончания н|)одувкк рас- 
ход аргона следует уменьшать .до 1— 2’л/.п«« 
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Оборуловаіше, 

приспособле- 

ния, 

тіструмент 


Режниы 


Номер 

опера- 

ЦШІ 

Номер 

пере- 

хода 

Операшгн м переходы 

Материалы 

Темпера- . 
тура ,®С 

Время, 

мин 

Дополнительные указания 

% 


4 

Загрузить коктейііср в печь 

Приспособле- 
ния эагрузочпо- 
ра.эгрукічііые 

— 

880—900 

_ 

Загрузку производить при выключенной печи 


5 

Включить печь и поднять в ней тсмпопт 
туру до режима ііайкіг 

— 


820-840 




6 

Произвести процесс пайки 

— 

— 

820—840 

5—10 



7 

Выключить электрическое питание печи іі 
извлечь коптейиор 

ПрИСНОСОб.'К!- 
шія загрузочііо- 
раеі руеочиис 


820-840 




8 

О.тладнть сборочные едшшіш а контей- 
нере 

— 

Лргоіі 

80—100 

— 

Охлаждение производить при непрерывном 
ностуллеіши аргона в контейнер 


9 

Отключить иодачу аргона 

— 

— 

80—100 

— 



10 

Извлечь спаяішыс сборочные едиішцьі не 
|<«итсйиера 

ПрІІСНОСОб.ЧО- 
ігич загру.зо>іио- 
((аегру.ючиыс 


18-25 




и 

Лроішесгн хоітроль качества пайки 





Коіітрсьеь качества плйкн проігэяодптл по 
ОСТ4 10.054.035 
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Карта 13 


ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНАЯ ВАКУУМНАЯ ПАЙКА УГЛЕРОДИСТЫХ СТАЛЕЙ И ВОЛЬФРАМА (ПРИМЕНИТЕЛЬНО К КОНТАКТАМ) 


Реж и м ы 


Номер Но.чер 
опера- пере- 

Оііерашіи и переходы 

Оборудование, 

ггрнспособае- 

ннѵ 

.Материалы 

НИИ хода 

5 


пкетрумепт 




Время, 

шін 


Дополіштелыгые указания 


Подготовка деталеі! к паіікс 

Подготовить поверхіюсть водыррама іі 
стали под пайку 

Обеэжиріп-ь припой 

Собрать детали в сборочную единицу 


Припой Л\1 


Прнсііособле- 
ііік сборочное' 
ю графита 


Подготовку поверхности проіізподнт]> по 
ОСТ4 ГО.<»4.0Тб 

Обсзжіфиваішс производить по ОСТ4 ГО.054.076 

Сборку вольфрамовых контактоп производить 
в кассета* из графита 

При поступленни каждой попой пзртнп кас- 
сет на сборку их необхолпмо отжечі» в вакууме 
іО-і— 10 — а ммртхт. 

Темясрату'рѳ отжига П00*С, время выдержки 
60 мин 

Припой в виде фольги толщиной 0,1— 0,5 мм 
следует ук.таливать между волыррамовым кон- 
тактом н стальным коптактолержатслем (черт. 28] 

Пос.те сборки вольфратговыіі контакт должен 
ио.д действием сйбетвешіето веса лежаті. ив кон- 
тактодержате.іс с припоем 

Зазор ііеж.ду деталями и стенками приспособ 
.тенил .должен быть мниималыіым во избсжвіше 
смещения контакта отиосіггелыіо коитактодер 
жате.тя 


Загрузить іірисппсоблсиие со сборочиы- Печь вакуум- 
ми СЛШПІЦЗМИ п рабочую г<л.меру печи пая 


Загорметнзчровять рабочую камеру печи — 

II создать в исі’і вакуум 

Пключить печь н поднять в ней темпера- ~ 

туру Дс режима пайки 

Произпести процесс пайки — 

Выключить печь и произвести охлажде- —г 

ішс 

Отключить вакуумную систему и извлечь Присиособлс- 
сборо'шые единицы из ряйочой каморы пня загт)узочно-| 

разгрузочные | 

Произвести контроль качества пайки — 


1120—1150 

1120—1150 

18—25 


20—30 


Пайку вольфрахгових контактов с коитакто- 
держателями ;іопускаотсп проводить в печи с ак- 
тивной газовой с|)е.той водорода (карта 8, опе- 
рация П, псре.хо.ды 1—16} 

Вакуум 10— *— 10-® ммрт.ст. 


Производить ло полного остывания 


Контроль качества пайки производить по 
ОСТ4 ГО.054.0.35 
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1 ~оаювапііе печи: 2— подставка гіз кержавею- 
гкеГі стали; 3— подствка иа графита: 4— стружка 
тнтаЕіоаая; 5—крышка стальная; 6— крышка іі-і 
титана или ігз графита: 7— единицы сборочные 
паяемые; ,8— контейнер; 9—подстока титановая 
или графитовая; 10— термопара 
Черт. 26 



I— подставка ір титана .или ’ ір графита; 2— коіі- 
тсйікр; 3— песок; 4— іфышка стальная; 5— термо- 
пара: 6-^крышка из титана или из графита; 
7-г'Юиііеі'іііср ір титана; 8— единицы сборочные 
паяемые: 9— стрѵжка титановая 
Черт. 27 



I— кассета; 2~ко»такт; 3— припой; 4— коіггаісто- 
держатель 
Черт. 28 







НИЗКОТЕМПЕРАТУРНАЯ ПАЙКА ПАЯЛЬНИКОМ МЕДИ И МЕДНЫХ 


Рсжпшы 


Темпера- 
тура ,“С 


р 

Опсрацші и переходы 

Оборуловаіше, 

нрнсііособле- 

ния, 

Материалы 


инструмент 


Подготовка сборочных еднниіі к лайке 



Проверить собранные сборочные единнцы 
на соответствие чертежу 

Инструмент 

мерительный 

— 

Обезжирить Ириной и поверхность дета- 
лей в местах пайки 

— 

— 

Установить сборочную единицу на мон- 
тажный стол с теплонэоляціюнііым покры- 
тием 

Стол мон- 
тажный 

Картаіі асбес- 
товый 

Подготовка паяльника 



Зпто'інть жало паяльника 

Паяльник 

электрн'іескіій 

йерстак 

Мапнлыінкн 

Тиски 


Включить паялыгнк к нагреть жало да 
температуры пайки 


— 

Облулнть жало паяльника 


— 

Пайка 



Ианоети флюс па места пайки 

Кисть воло- 
сяная 


Нагреть сборочную сдншшу в зоне шва 
до то.мііерятуры пайки 

ГІлялытк 
злектрнчсскіій 
Плитка элек- 
грлческан 
Горелка газо- 
г.ая 

Кзранлаиін 

тсрмоніідііха- 

торвые 

Краски тер- 
моішднкатор- 
рмс 


СПЛАВОВ 


- Карта И 


Дополніггелыіыс уклэаиіія 


Зазоры между паяемыми поверхностями долж- 
ны быть в пределах 0,08 — 0,13 м« 

Обезжиривание производитьпо ОСТ4 Г0.054.07о 


Угол заточки жала лаялышха устанавливает- 
ся в зависимости от коііструкшін шва 
После заточки жало гаяльиика должно быть 
ровным к НС иметь на поверхности раковин, за* 
уссішее и т. п. 

Температура нагрева устанавливается в зави- 
симости от марки припоя, выбранного по табл. 3 
Температура нагрева жала паялыіика нс долж- 
на превышать 40б*С 

Выбор флюса и прішо» для облужііаания жа- 
ла паяльника следует проі<эволіт> по табл, 3 
Жало паяльника ло-іжію быть всегда ло.';- 
ііостью облужсііо, это увеличивает скорость пай- 
ки и умсиыпаст образование окалины 


Выбор флюса следует производить по табл. 3 
Количество ф.іюсп должно быті> эошимялыш.м 
II ПО.ЧИОСТЫО закрывать участки лайки 
Температура нагрева устанавливается в зави- 
симости от марки припоя, выбранного но табл. 3 

Нагрев следует вести непосрелствеико жалом 
паяльника, при этом для передачи максималь- 
ного количества тепла плоскую грань жала паяль 
инка следует прикладывать к месту пайки таки.м 
образом, чтобы обеспечить наибольшую площадь 
соприкосііовсшіп 

При лайке сборочных едишщ с большой мас- 
сой- н при толшіше соелішяемых деталей в зоне 
шва более 2 лм необходимо проподить предва- 
ріітельный подогрев 
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Продолжение карты И 


1 



Оборудование, 

приспособле- 

ния, 

инструмент 


Режимы 


|Мо>1Ср 

оііера- 

шш 

Момер 

пере- 

хода 

Операции и переходы 

Материалы 

Темпера- 
тура ,®С 

ВрС!><Я. 

ЯШ 

Д<жолнительные указания 








Подогрев сборочных единиц следует произво- 
дить на злектричсской плитке или 'газовой го- 
релкой 

ГГри іюдогреііе газовой горелкой іичамя не 
должно касаться зоны шва 
Достаточііосп. нагрева селдует конт]»о.чнроиат:. 
но ігзмеіюшю цвета меток тс)>мокараіілаша, тер- 
мокраски ил» 110 рзеилавлешио конца прутка 
припоя (диаметр 1—2 мм) при касашш им ѵча- 
стка иаГікп 


3 

Маііестк припоЛ на участки пайки 





Выбор іірііиоя следует производить по табл. 3 
В завііснмостп от мессы и коиструкціш паяе- 
мой сборочііоі'і слішішы припой на участки пай- 
ки наносить в виде дозированных кусочков, пу- 
тем касания прутком припоя нагретой поверх- 
ности детали, или подавать в вонѵ> шва с осту- 
женного жала паяльника 


4 

Произвести процесс лайки 

Паяльник 

алектрнческиГі 


— 

— 



3 

Выклю’іігть ііаі-рсв паилыіика и пхлалигь 
сОорочную единицу 

Веікгтяк 

Картой асбе- 
стоний 

іе— 25 

— 

Производить до полного ох.таждешія 


6 

Удалить остатки флгоса с участков пайки 

_ 

— 

— 

— 

Удалеане остатков флюса производить по 
0СТ4 1*0.033.000 


7 

Произвести контроль качества отньшкіі 
І'ліоса 

— 

— 

— 

— 

Контроль качества отмывки флюсов произво- 
дить но ОСТ4 ГО.033.000 


« 

Произвсст)! конт)>оль качества пайки 





Контроль качества пайки ііііоизиодить но 
ОСТ4 Г0.054 035 
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Карта 15 


НИЗКОТЕМПЕРАТУРНАЯ ПАЙКА ПАЯЛЬНОЙ ПАСТОЙ МЕДИ И МЕДНЫХ СПЛАВОВ В ПЕЧАХ С ВОЗДУШНОЙ СРЕДОЙ 





Оборудованію, 

іірнспособле- 

НІІЯ, 

инструмент 


Режимы 1 


ІТо.мер 

оііера- 

ЦШІ 

Нохер 

пере- 

хода 

Операиші и переходы 

Материалы 

Темнера- 
тура ,®С 

Время, 

мак 

Дополнительные указания 

1 


Подготовка сборочных единиц к пайке 







1 

Проверить сборочные сдішииы на соог- 
чстстііис чертежу 

И«СТ|>У«С1П 

іе]>гт>лміыГі 

— 

— 


Зазоры между няяемы.ми пооерхностя.чн долж- 
ны ^ть в п)>слслах 0.08—0,13 мм 


, 2 

Обезжирить ііоисрхііости деталей в ме- 
стах ііаіікіі 


— 

— 

— 

Обсзжиріівшіііс щюизводять но ОСТ4 ГО.054.076 


3 

Нанести паяльную насуу на участки пай- 
ки 

Шшггсль 
Кпеть ВО-ТОСЯ- 
ІЛН 

Верстак 




Выбор прішол следует производить но табл. 3 
Мл у'часткп ііайкн паяльную пасту наносить 
но всему периметру ішіа с двух сторон 

11 


Пайка 








Включить печь к поднять е ней темпера- 
туру до режима пайки 

(Течь «лектрн- 
ческая 

— 

— 

— 

Температура а печи устаііавлііаастся в завнен- 
мостн от марки припоя, выбранного по табл, 3 


2 

Уложить ебброчние единицы на металли- 
ческий противень 

Протішекь 

металлический 


— 




3 

Загрузить лротиоеиь сборочными едини- 
цам и в печь 

Прнспособяе- 
чкя загрузочііе- 
оазгрузочішс 


" 


Загрузку сборочных единиц следует произво- 
дить при выключенной печи 


4 

Проііааесгп нроцссс ііаГікн 





Температура найкп устанавливается в аависк- 
мостіі от марки припоя, выбранного но табл. 8 
.За;іиішая температура пайки должна поддер- 
живаться автоматическим тврмО])еру.чятором 
Время выдержки устанавливается эхсперимеіі- 
талыіым путем в зависимости от массы паяемых 
сборочных сдіііінц II іі.х ко.тіічества в одной еадке 


3 

Віякакжііть печь 

— 

— 

— 

— 



6 

Извлечь противень с лашіЫ!чи сборочны- 
ми сдшіипаміі из печи 

Пріісііособлс- 
чия заірузочііо- 
тазгоу-зочіінс 


МО— 150 




7 

Охладить сборочные единицы 

— 

— 

18—25 

— 

Ц|>0!іЗводить на воздухе до ііо.чіюго охлажде 
пня 


8 

Уда.пігь остатки флюса с участков пай- 
ки 

— 

— 

В 

_ 

Улалеіше остатков флюса производить нс 
ОСТ4 ГО.033.000 


9 

Проц:^всст ]1 контроль качества оімынкн 
флюса 

— 

— 

■ 

— 

Контроль качества отмывки флюса произво- 
дить но ОСТ4 ГО.033.000 


10 

произвести контроль качества пайки 

— 

— 

■ 

— 

Контроль качества пайки производить но 
ОСТ4 ГО.054.035 
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Карта 16 


{ІИЗКОТЕМПЕРЛТУРНАЯ ПАЙКА МЕДИ И МЕДНЫХ СПЛАВОВ ПОГРУЖЕНИЕМ ВО ФЛЮС 





Оборудование, 

приспособле- 

ния, 

ішетрумеит 


Режимы 


Помер 

опера- 

ции 

Номер 

пере- 

хода 

Операции и переходы 

Материалы 

Темпера- 
тура ,'°С 

Бремя, 

мм 

Доііолішгсльиыс указа ішя 

I 


Подготовка сборочньтх единиц к пайке 







і 

П])оверііть сборочные единицы на соот- 
ветствие чертежу 

Инструмент 

мсрнтслыіый 

— 

— 

— 

Зазоры между паяемыми поверхностями дол- 
жны быть в нрсдс-чах 0,0$— 0,13 мм 


2 

Обеажирить п|>иіюй и іюиеіжность дета- 
лей в местах пайки 

— 

— 

— 

— 

Обезжиривание производить но ОСТ4 ГО.054.076 


3 

Нанести ігрипоіі на участки пайки 





Выбор припоя с<іедует производить по табл. 3 
І-Іа участки пайки припой целесообразно нано- 
сить в виде дозированных колец или шайб 
Дозировка припоя устанавливается расчетным 
путем и уточняется после нроведеішя пробной 
пайки 

Если коиструкин» сборочной етчнииы преду- 
сматривает плотное прилегамне соединяемых лс 
талей, то припой в виде фольги целесообразно 
помешать межлѵ паяемыми детал$іхііі 
В атом случае для получения плотного паяно- 
го шва соелиііясмыс детали а процессе пайки и 
охлаждсішя должны ноджинатьси 


4 

Поместить сборочные едіішты на приело- 
соб;№шіс для пайки 

ГІрнспособле- 
ііня загрузочно- 
разгрузочные 





11 


Лайка 







1 

Включить ііе<и>-оаішу и поднять е ней 
тсмігсрдту|)у до режима пайки 

Печь-вашга 

Флюс ФДГл 



Температура пайки учгганавлнвастся в зависн 
мости от марки припоя, выбранного' по табл. 3 
Нагрев ф.іюса до режима лайки и последую- 
щий процесс пайки погружением следует произ- 
волнть под вытяжной вентиляцией 


2 

Просуцгить сборочные единицы с прнспо- 
собасішем 

Печь камер- 
ная 

110—120 

5—10 

— 



3 

4 

Погрѵ.чііті) сборочные слиннци с іірксио- 
соблешіем в расіглзолсшіый флюс к произ- 
вести процесс пайки 

Выключить печь-ванну 

Псчь-нанііа 
ІІ|Хіснособяе- 
дня зягруао*и)о- 
разгрузочные 




Время выдержки при температуре пайки уста- 
навливается экспериментальным путем в завн- 
сныостй от массы цаяехгон сборочной единицы и 
количества их в одной садке 
Заданная температура лайки до.-іжна поддер- 
живаться автоматическим терморегулятором 
Флюс ФДГл в процессе пайки шітсііслвію ис- 
паряется, в связи с этим печь-ваниу через 3— 5 ч 
работы необхадимо дополнять свежей поринеГі 
флюса 
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Продолжение карты 16 


! 1 



Режимы 


Номер 

опера- 

ции 

Номер 

поре- 

,чода 

Оборудование, 

Операции н переходы гриспоообле- 

ІШСТруМИІТ 

А4ате|>палы 

Темпера- 
тура ,"С 

Время, 

лан 

Доноліштельныс указания 


5 

Извлечь сборочные сднкицы с присно- Прнсііособле- 
соблеішем на псчи-вацііы иия загрузочно- 

разгрузочные 

-- 

— 


После выгрузки нрнспособлеіше со слаліінымн 
сборочным» едшшцами следует выдержать над 
зеркалом печн-вашгы до полігоі'О стекапия флю- 
са 


6 

Охладить сборочные единицы Верстак с 

теплоизоляци- 
онным покры- 
тием 

Картон асбе- 
стовый 

18—25 


П)юизяоднть до полного охлажясшш 


7 

Удалить остатки флюса — 

— 

— 

— 

Ула.к'іінс остатков флюса производить по 
ОСТ4 |•о.оз.гооо 


8 

ГІроіЕэвсстн контроль качества отмывки — 

([кяюса 

— 

— 


Контроль качества отмывки флюса пропэво- 
лить но ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО 


0 

Пронзосстн контроль качества пайки 


— 

— 

Контроль качества пайки производить по 
ОСТ4 ГО.054.035 
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Номер Номер 
опера* пере* і 
ПИИ хода I 




Операции к переходы 

Оборудование, 

прнспособлс* 

ІШЯ. 

инструмент 

Подготовка сборочных единиц к пайке 


Проверить сборочные единицы на соот* 

Инструмент 

ветствие чертежу 

мерительный 

Обезжирить припой и поверхность паяе- 
мых деталей в местах пайки 

— 

Панеспі припой на участки пайки 


Расположить сборочные единицы на при- 

ІТрігсяоеоблс* 

способлеішн для пайки 

них :(агру;ючно- 
рагігііузочные 
I Іоддсиі ре- 
шетчатый 

Подготовка оборудования к пайке 


Загрузить флюс в подогревную и рабо- 

Ваіша саая- 

іую ванны 

пая 

Расплавить <|ілюс в палогрстіоГі ипнііе 

То же 

Расплавить флюс в рабочей ванне 

Ванна соліг* 

няя 


Режимы 


тура .*С 



ДОПОЛПИТС.ТЫ 1 ЫС укнзашіі! 


Зазоры между паяе.мымй поверхлостяыіі дол 
жиы быть а пределах 0,05 — 0.15 

Обезжіфиванне производить по ОСТ4 ГО.054.076 

Выбор припоя следует производить по табл, о 

Навески припоя располагать около зазоров 

Дозировка припоя устанавливается расчетным 
путам и уточняется после провсуіошія пробной 
пайки 

На участках пайки припой должен быть на- 
лежпо зафиксирован одним из способов, указан- 
ных я п. і.1.15 

Сбсфочиые единицы располагать на поддоне 
таким образом, чтобы наибольшее количество 
швов находилось в горизонтальной плоскости 


ВыбО() флюса следует производить по табл, о 

Перед загрузкой в ванну соль, входящую в 
состав флюса, следует тщательно просушить 

Сушить ее следует при теипературе 200 — 250®С 
в течение 3 — 5 ч 

Высушенные соли хранить в герясетнчііой таре 

Температура расплавленного флюса устанав- 
ливается в зависимости от марки выбранного 
для пайки припоя-. 

— для припоя ПСр 40 500— 530*С; 

— для припоя ПСр 46 630— 650*С; 

— для припоя МЦФ>К24*6*0,75 бб0-670’С 

Температура расплав.-тсшюго флюса устанаелн* 
веется я зависимости от »сзркк зыбраниого длг. 
пайки припоя: 

—для припоя ПСр 40 7і0— 730*С; 

—для припоя ПСр 45 780— 800*С; 

— для припоя .МЦФЖ24-6-0.75 

780—800*0 
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Оборудование, 

пркспособде- 

ннв. 

ипструмеит 


Режимы ' 


Помер 

оисра- 

ІШІІ 

Момср 

пере- 

хода 

Операции и переходы 

Л'іатервалы 

Темпера- 
тура ,®С 

Время, 

ман 

Допоаіштелыіыс указания 

Ш 


Пайка 







1 

Прогретц сборочные слішиіш с приспо- 
соблением над зеркалом пологрепиоГі ван- 
ны 

Приспособле- 
ния загрузочно- 
разгрузочные 
Поддон ре- 
шетчатый 



5—10 

Расстояние от зеркала ванны до приспособле- 
ния (во^гдона) должно быть в пределах 100— 
150 мм 

Время выдержки устанавливается в зависи- 
мости от массы паяемых сборочных единиц н их 
количества на поддоне 


2 

Пог[>узить сборочшис единицы о прнспо- 
собчешіем О пологреміую ванну 




1—10 

Время подогрева устанавливается опытным пу- 
тем в зависимости от тссы паяемых сборочныя 
С.ДНИК» н их качичества на поддоне 
Температуі>а подогрева устанавливается в за 
внсимости от марки выбраігного припоя (онера- 
шія П, переход 2) 


3 

Извлечь сборочные елнніты с прнспосоО- 
лешісм нз подогревной панны 

— 

— 

— 




4 

Погрузить сборочные елиіініиіі е приспо- 
соблением в рабочую панну н произвести 
процесс ПІІЙКН 

Прнссюсобле- 
ііня загрузочно- 
разгрузочные 

Прнііоіг 
ПСр 40 
ПСр 46 

МЦФЖ24-6-0,75 

710-730 

780-800 

780—800 

1-5 

1—5 

1—5 

Врем» найкк устанавлнвэется опытным путем 
» заеиснмостн от массы паяемых сборочных еди- 
ниц н пх количества на поддоне 


5 

Иеялечь сборочные единицы с прнсііо- 
соблекксм из рабочей нанны 

— 




Выдержать спаянные сборочные слнішиы кал 
зеркалом ванны до полного стекаішя флюса и 
затвердевания припоя 


6 

Охладить паяные сборочш« елиішцы 



18—25 


Крупногабаритные и тонкостенные сборочные- 
елнішцы во нзбежашіе коробления необходимо 
снять с поддона до момента полного затверде- 
вапия флюса 


7 

Уда.’гнть остатки флюса 



. 


Удалешіе остатков флюса ііоспе пайки, а так- 
же КЗ по|> н иепропаеп, вскрытых после механи- 
ческой обработки паяных соелинеииГі, произво- 
дите по ОСТ4 Г'О.033,000 


8 

Пронзаестіі контроль качества отмывки 
флюса 

— 

— 

— 

— 

Контроль качества отмывки флюса производить 
по ОСТ4 ГО.0-33.000 


9 

ГТронзвестн контроль качества лайки 





Контроль качества пайки производить 

по ОСТ4 ГО.054.035 




X* 
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В ПЕЧАХ С воздушной СРЕДОЙ {ДЛЯ ДЕТАЛЕЙ С ТОЛЩИНОЙ 
ІШВА2.«.«) 

Реж имы 

ілы Темпера- Время. Дополгштелышс указашін 

тура ,®С яин 


Зазоры между паяемыми поверхностями де- 
талей должки быті. в пределах 0,0^0,15 мм 

Обезжиривание производить по ОСТ4 ГО.054,078 


Выбор припоя следует производить по табл. 3 
Дозировка припоя устанавливается расчетным 
путем и уточняется после проведения пробноіі 
лайки 

На участках пайки припой должен быть на- 
дежно зафиксирован одним из способов, указан 
иых в п. І.І.15 

Припой на участках пайки может быть эафик- 
сямван также с помошью связки состава, вес %: 

бензол 46 

Спирт этиловый ...... 46 

По.чяенннлбутераль 8 

После крепления припоя с помощью связки 
сборочные едииниы должны быть просушены на 
воздухе 

Сушнп. их следует при температуре 18— 25*С 
в течение 26—30 ман 

Крмтлелне припоя связкой и последующаи 
сушка должны проводиться под вытяжной венти- 
ляцией. 

Во избежание прнпаивания сборочных елшши 
к противню под сборочные единицы целесообраз 
но подкладывать пластины из графита или и.» 
.чистового а<Леста 

Выбор флюса следует производить по табл. 3 
На участки пайки и припой, и флюс следует 
наносить в виде смстанообразной пасты, состоя- 
щей нз порошка флюса и дистиллированной воды 
С.чешивать флюс с водой следует в фарфоро- 
вой посуде 

Пользоваться пастообразным флюсом разре- 
шается ие более 2 ч с момента его приготовле- 
ния 


110—120 


30-60 
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Оборудование, 

прнсііособле- 

ШІН, 

ішстру.чмгг 


Режимы 


Номер 

онера- 

ІШІІ 

Номер 

пере- 

хода 

Операцин и переходы 

Мвт^налы 

Темпера - 
тура ,*С 

Время, 

мин. 

Допакштелі.ііые указашиі 

П 


Пайка 







I 

Оклю'іігть печь 

Почь камер- 
:іая 

— 

— 

— 

Температура в печи устанавливается в зависіг- 
мостн от марки припоя, выбранного по табл. 3 


2 

Загрузить противень со сборочными еди- 
іігіцпміі 0 печь 

, 

Пркснособле- 
ніш эагрузочяо- 
оаэгру.зочные 




Перед первой загрузкой печі> необходимо прО' 
гревать при установленной температуре в тече 
нке 1.0—І.5 ч, загрузку производить при вык,ш- 
чсішоп нечн 

Рекомендуется использовать устройства для 
ниркуляпим атмосферы в пе<ін 


3 

Пішіізоести процесс панки 

Печь камер- 
аан 




Температура пайки устанавливается в завнеи- 
.мостіг от маркіг припоя, выбранного по табл. 3 
Время пайки должно быть минимальным во нз- 
бежаініс кнтенснвного окисления паяемых дета- 
лей 


4 

Выключить печь и выгрузить спаяішме 
сборочные едішииы 

Приспособле- 
ния аагрузочио- 
разгрузочныс 


- 


При выгрузке нс допускать смешения от.поль- 
ных деталей спаянной сборочной единицы 

Сборочные слшіниы, при выгрузке которых мо- 
жет пі^нзойти смсіиенне злеыентов, вначале сле- 
дует охладить в печи при открытой дверце до 
полной кристаллизации; 

— -.гля припоя ПСр 40 до температуры 5В0— 
о80»С; 

— для припоя ПСр 45 до температуры 620— 
640*С; 

— Д.1Я припоя .МЦФЖ24-6-0.75, 

.до температуры 660 — 680°С 


5 

О.іладнть сборочные еднкшіы 

т- 

— 

18— Й 


Проііэеолнть до полного охлаждения 


6 

Улалііть остатки флюса 

— 



— 

— 

Удалеине остатков флюса производить по 
ОСТ4 ГО.033.000 


7 

Произвести контроль качества * от.мывки 

флюса 

— 


— 

— 

Контроль качества отмывки флюса пронзпо- 
.дить по ОСТ4 ГО.033.000 


8 

Прокавестк контроль ка'сествз пайки 





Контроль качества лайки производить по 
ОСТ4 ГО.054.035 
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ПАЙКЛ МЕДИ и МЕДНЫХ СПЛАВОВ в АКТИВНОЙ ГАЗОВОЙ СРЕДЕ ВОДОІ’ОДА 


Карта 19 


Помер 

опера- 

ции 

Ио.мор 

пере- 

хода 

Операции и переходы 

Оборудование, 

прнспособле- 

дня, 

инструмент 

Материалы 

I 


Подготовка сборочных единиц к пайке 




1 

ІТровернть сборочные единицы на соот- 
пстствпе чертежу 

Инструмент 

мсрііте.іьный 

— 


2 

Обезжирить припой и ііовор.чности дета- 
лей в местах пайки 

— 

— 


3 

Нанести пршіоЛ на участки пайки 



11 


Пайка 




1 

Поместить сборочные елишіцы в рабочую 
камеру печи 

Печь воло- 
1 >одная 
Приспособле- 
нки загрузочно- 
разгрузочные 
Подставки 
хсрамичссхкс 
или 

из хромистой 
стали 



Режимы 


'1'смисрв- 
тура ,*С 


Время, 

мин 


Доиолнѵгс.іышс \казашія 


Зазоры между паяемыми поверхностями долж- 
ны быть в пределах 0.(й— 0,15 мм 

Обезжирнваіінс производить по ОСТ4 ГО.054.076 

Выбор припоя сюдуег и|)онзводнть по табл. 3 

Дозировка ррнлои уетапавлнвается расчетнмм 
путем II уточняется после проведения пробной 
лаАки 

На участки пайки припой целесеобрязио на 
носить в впае проволоки диаметром 0,3— 1,2 ма: 
или в виде фольги толщиной 0,05—0,10 мм 

Припой должен расііолвгатіля по всему не 
риметру паяного сос.тиненіія таким образом, что 
бы после расплавления • он мог беспрепятствен 
но затекать в соелниительвый зазор 

Припой, но возможности, следует располагать' 
сверху над зазором 

На участках пайки припой должен быть на- 
лежно зафиксирован одним из способов, ука 
запных в II. 1.1.15 

Защита поверхностей сборочной елншшы от 
облужііваііия припоем должна производиться 

рагч-а« |||||| |]1111]11|||И I— Я..ІЩ 


дат» или водным мс.товым раство])ОМ 
Прл применении водного меловою раствора 
сборочные едниніш иеоб.\олнмо перед загрузкой 
в водородную печь л])осушнть в тср.мостатс 
Сушпть их следует при температуре ПО— 120^о 
в течение 5— іО мнн 


Во кзбежанне перепада температуры паясмыС' 
сборочные е.твнішы должны располагаться, по 
возможности, на одинаковом ііасстоянии от на 
і'рсвателыіых влемептов 

При пайке тонкостенных деталей, с целью вы- 
равнивания температуры по сечеиню рабочей 
камеры печи, целесообразно применять стальные, 
никелевые нлп молибденовые экраны 
Экраны Д0.1ЖНЫ устанзплнваться между ка- 
гревательныый зле.чеитамн и паяемы.ми сОороч- 
пыии едіжпцамн 








^ -г- 
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Оборудование, 

приспособле- 

ния, 

инструмент 


Режимы 1 


1 (омер 
опера- 
ции 

Номер 

пере- 

хода 

Операции н переходы 

Материалы 

Т<шпсра- 
тура ,®С 

Время, 

иаи 

Дополнительные указания 


2 

Зягсрмстиэиронать рабочую камеру печи 



— 

— 



3 

ІІрооерііті. надежность герметизации 


Азот 

18-25 


Надежность герметизации проверять мано»<ет- 
ром по отсутствию утечкк азота из рабочей ка 
меры печи при закрытых вентилях 
Дамские азота при проверке должно быть 
0,15 йти 

Это лавленке должно быть постоянным в те- 
чение 5—10 мин 


4 

Вк.'іюпіі'іь аодяиое охлаждение 

— 

— 

— 

— 

Давлечіісс волы должно быть 1,8— 2,0 атм 


5 

Продуть рабочую камеру іючп 


Лзот 

18-25 

15-20 

Дамеііие азота при продувке должно состав- 
лять 0.3— 0,5 ати 

При пайке сборочных единиц сложной хонфн- 
гураиші, имеющих замкнутые объемы,, время 
продувки должно быть увеличено в 2,0— 2.5 раза 


6 

Подать водород о рабочую камеру печи 

— 

Водород 

18—25 


Давление водорода долхіно составлять 0.2— 
0,3 оти 


7 

Проверить достаточность продувки 





Достаточность продувки проверять взятием 
іі|:^ы газа в пробирку и последующим его сжи- 
ганием (при взятии пробы газа пробирка долж 
на располагаться вверх дном) 

Если газ, взятый в пробирку, загорается от 
отрытого опгя без хлопка, то продувку можно 
считать достаточной 

Газ в пробирке разреигается поджигать на рас- 
стояінііі 4 — 5 м от печи 


8 

Поджечь гаа на свече выходного вентиля 



* 


Высота пламени на свече выходного вііители 
должна быть 65 — 100 мм на протяжеігші всего 
процесса пайки 


9 

Включить длектріиіеское питание лечи и 
поднять техшературу в рабочей камере до 
режима пайки 



820—840 


С целью выравнивания температуры по сече- 
нию рабочей камеры печи при температуре 730— 
750*С следует сделать выдержку в течение 
5 — 10 мин 


10 

Произвести ііроцеч:с ііаіікіі 



820—840 


Вре.мя выдержки при температуре пайки уста- 
навливается эхспериментальиым путем в зави- 
симости от забарнтов и массы паяемых сбороч- 
ных елнинк 

Время выде]>жкн не должно превышать \0мин 

В процессе лайки необходимо вести пабліоде- 
нве за давлением водорода и температурой 
охлаждающей воды 

Температура волы не должна превышать 60'С- 
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ОбОрѴЛООП(Н№, 
приспособ лс* 
шш, 

инструмент 

• у. 

Режимы 


Номер 

оіісра- 

шш 

Номер 

пере- 

хода 

Операции и пе|>еходы 

Материалы 

Темпера' 
тура ,*С 

Вре>1Аа 

нин 

Дополнительные указания 


11 

Выключить электрическое питание іючн и 
провести охлаждение паяных сборочных 
едішші 


Водород 

80—100 

_ 

Охлаждение производить при иепрерыоноГі по- 
даче водорода в рабочую камеру исчн 


12 

Зарыть вентиль иэ ци.ходио)! свече 

_ 

— 





13 

Прекратить подачу иодорода с рабочую 
камеру печи 

— 

— 


— 



14 

Продуть рабочую камеі>у печи 

— 

Азот 

— 

10—15 

Продувку азотом лроизводиті) яри давлении 
газа 0,25—0,30 ати 


15 

ІЗыі'і’уаііть спаянные сборочные едишіиы 
из рабочеі) камеры печи 

1 Іріісііособле- 
шія заі-рузочио- 
разгрузочные 


18—25 




Іб 

Произвести контроль качестза паі^ки 




■ 

Контроль качества гайки производить по 
ОСТ4 ГО.Об4.а35 





Подготовка сборочных еднііиц к пабкс 

1 Проверить сборо'шис едішішы на соот- Иііст|>ул>скт 

осгетшіе чертежу меі)іітелыіый 

2 Обезжирять ігршіой и поверхности дета- — 
лей и местах паЛкіі 


1 Поместить сборочную сдшііщу на при- Стол врв- 

сііособлеііис дли пайки гнаюшиГіеи с 

геіілонэолник- 
оіікым покры- 
тием 

2 Подобрать требуемый номер каконечнн* Горелка га- 
ка горелки эовая 


3 Накеетн ф/іюс на участки пайки 


Шпатель 


Аиетнлея 
Бугаи 
Газ город- 
ской 

Газ природ- 
мыСі 

Пропан 


4 Отрегулировать пламя горелки к нагреть 
сборочную единицу в зоне шва до темпера- 
ітуры пайки 


Краски тер- 
ыоинднкатор- 
ные 




СПЛАВОВ 


Карта 20 


I 

I ‘ 

I Дополнительные указания 


Зазоры между иаяемымн поверхностями дол- 
жны быть Б ирслслах 0.05—0,16 лг.к 

Обезжиривание производить но ОСТ4 Г0.054.07е 


Наконечник горелки подбирается опытным пу- 
тем в завиенмоогн от масеы й толщины стенок 
паяемых деталей 

При пайке деталей различных толщин в зоне 
шва, подбор наконечника производить по наи- 
меньшей толщине детали, входищей в сбороч- 
ную с.ікшшу. 

Выбор ф.іюса следует производить по табл. 3 

1!а места пайки флюс наносится с целью за- 
щиты паяемоію металла от окисления в процес- 
се нагрева 

На места пайки флюс следует наносить в виде 
сухого порошка или в виде сметанообразиой 
іі.псты, состоящей из порошка флюса и днетил- 
.тировзиіюй коды 

Ластообразііыхі флюсом можно пользоваться в 
тс'юнік 2 ч с момента его приготооления 

При пріімеиеніги флюса в виде пасты сбороч- 
ные единицы перед пайкой должны быть высу- 
шены в термостате или в электропечи 

Сушить их следуют при температуре 70— 80°С 
в течение 30 — 60 мин 

Теміюратура нагрева устанавливается в зави- 
симости от . марки припоя, выбранного по табл. 3 

Достаточность нагрева контролировать по из- 
меіюлню цвета меток термокраски или по нача- 
лу п.іав.ісиия конца прутка выбранного припоя 
(.тиамсто ирѵтка ! — 2 .члг) 
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ш 


Оборудование, 

пркспособлс* 

ІШЯ, 

инструмент 


Режимы 1 


Номер 

пере* 

хода 

1 

Оперяции и переходы 

Материалы 

Темпера- 
тура ,*С 

Время. 

мим. 

Лополиптелыше указания 








Толстостстіые сборочные единицы (толщина 
стенок металла в местах пайки более 5 ди;) 
большой массы целесообразно нагревать несколь- 
КИМИ гО)№лкаміі 

При нанке деталей с различной толщиной ме- 
талла в зоне шва па.грсв следует начинать с 
детали, имоощеЛ большую толщину 
В процессе нагрева пламя гореліеи нс должно 
касаться зоны шва 


5 

Нагреть пруток припоя в пламени горел- 
ки 




' - - 

Выбор припоя следует производить по табл. 3 
Достаточность нагрева определяется налипа- 
нием еыбрашюго флюса иа пруток припоя 


6 

Нанести флюс на разогретый пруток 
припоя 

— 


— 


.Флюс нацосігть путем ногружешія |>азогрстого 
к<м(ца прутка припоя в байку с флюсо^^ 


7 

Произвести процесс пайки 

Горелка газо- 
вая 




Температура пайки устанавливается в зависн- 
мостп от марки припоя, выбранного по табл. 3 
Введение флюса и припоя в зону інва пронзво- 
діт» в момент отделения пламени 
Отекание расплавленного припоя с прѵтка з 
виде капель не допускается 
Пайку сборочных единиц с близким располо- 
жением швов целесообразно производить при- 
поям» с различной температурой плав.тсішя: 
вначале паять бо.тес тугопхлавкіи; припоем, а 
далее — пршюя.мн с более низкой температурой 
гиаллеішя 


8 

Охладить сборочную едннігцу 





Производить до по.тного охлаждения 


0 

Удалить остатки флюса с участкоп пайки 

— 

__ 

— 


Удаленію остатков флюса производить по 
ОСТ4 ГО.033.000 


10 

Произвести контроль качества отмывки 
' 1 >л 1 оса 


— 


— 

Коптраіь качества отмывки флюса ппонзпо- 
днгь то ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО 


л. 

.ГТропзееетк коігтроль каиеотаа лайкіе 





Контію.ть качества пайки лрошволить по 
ОСТ4 ГО.054.035 
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Карта 21 


ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНАЯ ИНДУКЦИОННАЯ ПАПКА МЕДИ И МЕДНЫХ СПЛАВОВ 


Номер Номер 
оііера- пере- 
шш .хода 


Опсраіщ)і н переходы 


Оборудование, 

приспособле- 

ния. 

инструмент 


Режпмьс 


Материалы 


Темп<ч>а- 
тура ,*С 


Время. 

мин 


Дополшітелыіые указания 


Подготовка сборочных едиігии к пайке 

Проверить сборочные единицы на соот- Инструмент 
летстіше чертежу мерительный 

Обезжирить припой и поверхности лета- — 
пеЛ в местах пайки 

Нанести припой на участки пайки — 


'Нанести ф.чюс ил участки пайки 


ІКпатель 


Высушить профлюсованііые сборочные 
едиініиы па воздухе 


Карандашп 
термоинлика- . 
торные 
Краски 'гер- 
моиіідикл гор- 
ные 


ПО— іа> 


30—60 


За.зоры между паяемыми попсрхпостпміі долж- 
ны быть в преде.чах 0.05 — 0,15 мм 

Обсзжіірпвашіс производить по ОСТ4 Г0.054.070 


Выбор припоя следует производить по табл. 3 

Дозировка припоя устаігавлнваетея р.-ісіетіімм 
путем и уточняется после проведения пробиоіі 
иаГікп 

Припой целесообразно наносить в виде не- 
замкнутых колеи, пластин и т. п. 

Припой следует располагать сверху нал зазо- 
ром 

На участках паЛкн припой должен быть на- 
лежко зафиксирован одним из способов, указаи- 
ммх в п. 1.1.15 

Защита поверхности сборочных елишіц от об- 
.іужіевашія припоем .должна производиться кол- 
■юкдиым раствором графита «Лквалак» или вол- 
I имм меловым раствором 

I При применении водного мелового раствора 
сборочные С.ДИІШЦЫ перед пайкой необходимо 
просушить в термостате 

Сушить і« следу’ст при температуре ПО— 120*С 
в течение 5—10 мин 

Выбор флюса следует производить по табл. 3 

На участки лайки флюс' целесообразно нано- 
сить в виде сметаиообразііоЛ пасты, состоящей 
КЗ порошка ф.іюса и дшггиллированкой воды 

Смешивать флюс с водой следует в фарфоро- 
вой посуде 

Лачыовагься пастообразным . ф'люсо.м разре- 
шается нс бачес 2 ч с момсііта его приготоале 
шія 



0СТ4 ГО.054.077 
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Номер Номер 
опера- пере- 
цші хода 


Операшш и переходы 


Оборудовяігнс, 

приспособле- 

ния, 

ішструмеит 


Материалы 


Режимы 

Тсмінфа* Время, 

тура лил 


Продолжение карты 21 


Дополиіітслыіыс указания 


Подготовка оборудования 

Проверить исправность оборудования и Генератор 
ігадежпость блокировки ламчопыГі высо-. 

ічочаетотііыіі ; 


Установить индуктор в зажимное устрой- 
ство установки 

Включить водяное охлаждение 
Включатіі злсктри'іеское питание установ' 


Индуктор 


Выбор индуктора производится в злансіімостн 
от конструкции иаясмоГі сборочноГі едитшы 


ІІаАка 

Установить оборонную еяиннііу на алек- Подставка 
троиэолякноішуіо подеглвку в зоне нндук- злоктроизоля- 
торп киоииля 


Г[|)Онзпест 11 проносе пайки 


Паяемую сборочную слшіипу следует распо- 
лагать в зомс индуктора так, чтобы зона шва 
была параллельна плоскости индуктора 
Ось сборочкой едшіицы должна совпадать или 
быть ііараллелыіоГі оси индуктора 
Зазор между внешней поверхностью наяемоГі 
сборочной единицы и внутренней поверхностью 
иилуктора ло.чже« быть в преде-чах ^20 мм 

; Нагрев производить до температуры плавлении 
' нрмлоя в оОразовошія равномерных галтелей 
В процессе пайки допускается дополіштелыіаи 
подача флюса и нрнпоа в зону шва {при отклю- 
чсініом генераторе) 

Пайку тонкостенных сборочных слишіи целе- 
сообразно вести непрерывно 
I При пайке крупногабаритных сборочных ели- 
I ниц рекомендуются периодическое выклю'ісішс то- 
I ка лая виравішаания температуры 

Сборочные единицы сложной конфигурации ^ 
іііюцсссе пайки пслесообраэно вращать покру 
своей оси со скоростью 20 абіміін 
Пайку сборочных единиц сложной конфигура- 
ции допускается вести в несколько приемов 
При <^изкозі расположении паяных швов сле- 
дует пользоваться припоями с различной темпс- 
імтурой плавлеіпія 

Дчя пре,до.транення от нежелательного пере- 
грева той илгг иной летали сборочной едииііны 
нелссообразію устанавливать экраны, нэготовлен- 
»ыс из листовой мелн или нз стали ТОЛІНШІОЙ 
1,5— ^0 мм 


I 
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Оборудование, 

нриспособле- 

ІШЯ, 

инструмент 


Режимы 




1 Іомер 
оіісря- 
ПІШ 

Но.мер 

пере- 

хода 

Операции и перехоуіы 

Материалы 

Темпера* 
тл»а ,"С 

Время, 

ятн 

Доію.чпнтельныс указания 

• 


3 

Быключить нагрев и произвести охлахі- 
Денис сборо'шоі) елиіііты 

__ 

— 

18—25 

— 

Производить до полного охлаждения 



4 

Снять сборочную единицу е іірнспособ- 
леііня 

— 

_ 

— '• 

— 





5 

Удалить остатки флюса с участков пай- 
ки 

— 

— 

— 

— 

Удаление остатков і|ыііоса 

ОСТ4 голзз.гао 

производить 

по 


6 

Пронзвести контроль качества отмывки 
флюса 

— 


— 

~ 

Контроль качества отмывки 
лить по ОСТ4 ГО.033.000 

флюса проіізпо- 


7 

Произвести контроль качества пайки 


' 



Контроль качества пайки 
ОСТ4 ГО.054.035 . 

' 

производить 

по 
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Карта 22 

ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНАЯ КОНТАКТНО-РЕАКТИВНАЯ ПАЙКА МЕДИ И МЕДНЫХ СПЛАВОВ В НЕЙТРАЛЬНОЙ ГАЗОВОЙ СРЕДЕ 





Оборудование, 

приспособле- 

ния, 

инструмент 


Реж 

ныы 


1 Іомер 
иіісра- 
ШПІ 

ІТодіер 

пере- 

.тода 

Операции и переходы 

Метерпалы 

Темпера- 
тѵро ,"С 

Время, 

мин 

Доіюлянтельныс указания 

I 


Подготовка сборочных едиішц к пайке 








П|юцериті. сборочігыс еднтіцы на соот- 
ветствие чертежу 

Инструмент 

.меріітслыіыА 




При фланцевом (телескопическом) типе сое.ди- 
исяіія зазоры между паяемыми повсрхиостязгі- 
деталей нс должны 'быть более 0,01 мм, в этом 
случае образование паяного шва будет происхо- 
дить за счет нриіюя, осаждешгого гальваниче- 
ским способом 

При зазорах более 0,01 мм на участки пайки 
с-чедует дополнительно нанести припой ПСр 72 
Пріиіой ПСр 72 целесообразно Т 1 |)и^[енять в виде 
проволоки диаметром ОД— 1.0 мм 

На участках пайки припой должен быть на- 
дежно 'закреплен одним - из способов, указанных 
в п. 1.1.15 

Детали, о|>едус.матрнваюіине пайку по плоско- 
сти, в процессе сборки н пайки должны плотно 
прилегать друг к яругу 

!1 


ПвАка 







1 

а] пвйка в колпаковоП электропечи 
Поместите сборочные сдшшцы и контей- 
нер 

Контейнер 

— ч" 

18-Й 

~ 

Габаритные размеры контейнера устаиавліша 
ются и зависимости от рабочсі'о пространства не- 
чн 

Ѵк.гадку сборочных е.иінііи следует ггроизво- 
.ЯНГЪ с учетом ианменьшего короб.’ісшія іі.\ при 
плгрсве под действис.м собственного веса 
Дно II верхнюю крышку контейнера следует 
засыпать мелкой, тщательно оІ^зжіірсшіоГГ и 
ніюсушсііііой титановой стружкой 
Сборочные сліншцы следует укладывать на 
гитапоыие ііѵш па графігговые' пластины (черт. 2С) 



' 






2 

Поместить контейнер в рабочую камеру 
иечн 

Печь водо- 
родная 
Прнсііособлс- 
іш!і заі'рузочно- 
разгрузочные 


18— Й 

у 

Пайка .деталей из меди н медных сплавов 
коптактпо-рсахтнвііым способом может ііроизво- 
днться как в ^>едс нсйтра.чі,ных газов, так и в 
активной газовой среде (карта 19, операция П. 
переходы 1 — 16) 


3 

Загерметизировать рабочую камеру иечн 


_ 

— 

— 




Продуть рабочую камеру іісчіі 


Аріччі 

!«— 2-5 

10-15 

Продувку аргоном следует производить при 
расходе іаза 1,0 — 1.5 л/мин, после окончания 
продувки расход аргона слея)ет увеличить до 
2,5 — Л5 

Перед продудкой необходимо убедиться в па- 
дежной герметизации рабочей камеры печи 
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Оборудование, 

п]>испособле- 

ияя, 

ішетрумепт 


Режимы 1 


Номер 

опера- 

ЦІШ 

Номер 

пере- 

хода 

Операции п ігереходы 

Материалы 

Темпла- 
тура ,*С 

Время, 

м/м 

Допо.'іинтелыіыс указания 








Надежность герметіізашиг проверять мзиомет- 
|К>м 110 отсутствию утечки аргона из рабочей ка- 
меры при закрытых вентилях 
Лав.теіте а|>гоііа при проверке до.мжно быть 
0.13 ОГК 

Это лавлсініс должно быть постоянным н те- 
ченію 5—10 .чим 


6 

Включить аодішос охлаждешіе 

- 

— 

— 

~ 

Даиленис іюлы должно быть 1,8— 2,0 ег-к 


6 

Включить электрическое питание печи и 
поднять температуру а рабочей камере до 
режиме пайки 



820-840 


С целью выравнивания температуры по сече- 
нию рабочей камеры исчи при температуре 
730— 750^; следует сделать выле)>жку 


7 

Произвести процесс пайки 

— 

— 

820-840 

5-Ю 



8 

Выключить электрнческое питание печк к 
прокзвестн охлаждение паяных сборочных 
единиц 


Аргон 

80-100 


Охлаждение лро^іэводнть при непрерывной по- 
даче аргона в рабочую камеру печн 


д 

Прекратить подачу аргона в рабочую ка- 
меру печи 

— 

— 

— 

— 



10 

и 

Извлечь спамшіыс сборочные елііііііцы из 
рабочей камери печи 

Произвести контроль клчссгиа иаіікіі 
б) пайка в камерной печн 

Приспособле- 
ния заиі>узочно- 
рііэгруточііыс 

— 

18-25 

— 

Коитіюль хачсствй пайки пронзиоднть но 
ОСТ4 ГО.054.0 :й 


1 

Включить лечь и поднять в ней теміісра- 
ѵуру 

Печь камер' 
клц 

— 

Ш-900 

— 



2 

Поместить сборочные едшшцы и коитей- 
иер 

Контейнер 
КП 2701 


18—25 


Укладку сборочных едішііи в контейнер следу- 
ет производить с учетом иаііменьшеіо коіюбле- 
ним их под действием собствсгиіоіо веса 
Дно и верхнюю крышку контейнера слелу-ст 
засыпать мелкой, тінатодыіо ббезжпрсішой іі 
и|нкушен( 10 й тіпановой стружкой 
Сб'оро'шьк единицы следует укладывать на ти- 
тшіовые ИЛИ на графитовые пластины (че]>т. 27) 


3 

Загерметизировать контейнер и продуть 
МО ]>абопее и])остранство 


Лесок 

Лргоіі 

18—23 

10—15 

Псягок, применяемый для гс;>метіізацин, нред- 
варитслыіо должен быть прока.тсі! при темпера- 
туре 1 10—120*0, время прокаливания устанав- 
ливается в зависимости от массы песка в метал- 
ліі'ісеком ііротііьие 

Продувку а|)гоном производить при расходе 
газа 1.0 — 1.5 м.ні/н, после окончания продувки 
расход аргона следует увеличить до 2.5— З-бл/зсйч 
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Продолжение карты 22 





Оборудование. 

приспособле- 

ния, 

инструмент 


Режимы ' 


Помер 

ог;ера> 

Ш<11 

Номер 

}іере* 

хода 

Олерашг» и лер&ѵоды 

/Материалы 

Темпера- 
тура ,*С 

Время, 1 
мши 

Дополшітслыіыс указания 


4 

Загрузить които'шср и ііемь 

Приспособле- 
ния эагрухічно- 
разгруэочиые 

— 

880-900 


Загрузку іероизнодить при выключенной печи 


5 

Включитъ печь и поднять в ііеб темпера* 
туру до режнліа паЯхи 

— 

— 

820—840 

— 



6 

Произвести процесс пайки 

— 

— 

820-840 

5—10 



7 

Выключить электрическое шггзние печи п 
извлечь контейнер 

Приспособле- 
ния загрузочио- 
разі-руэочные 




/ 

.. / 


8 

Охладить сборочные едшшцы в контей- 
пере ^ 

— 

Аргон 

80—100 

— 

Оялаждсііпе производить при непрерывном по- 
стутіленнп аргооа о коитей)іер 


9 

Отключить подачу арі она 

— 

— 

80-КЮ 

— 



10 

Извлечь спаянные сборочные единицы из 
коігтейнера 

Приспособле- 
ния загрузочио- 
разгрузочные 


18—25 




1і 

Произвести контроль качества пайки 





Контроль качества пайки производить по 
ОСТ4 ГО.064.035 
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ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНАЯ ПАЙКА ТИТАНА В НЕЙТРАЛЬНОЙ ГАЗОВОЙ СРЕДЕ 


Карта 23 


Номер 

опера- 

ціш 


Номері 

пере- 

хода 


Операинц и переходы 


Оборудование, 

ііриспособде- 

шія, 

шгструмект 


Материалы 


Р е ж н ы ы 


Темпера- 
тура ,®С 


Время, 

мт 


Догюліштслывые указаішя 


Подготовка сборочных единиц к пайке 

Проверить сборочные единицы на соот- 
ветствие чертежу 

Обезжирить припой и повсрхиостъ дета 
І-пеСі в местах пайки 

Нанести припой на участки пайки 


Иііст|)у5іеііт 

мерительный 


Пинцет 

Шприи-гнкто- 

лет 


II 


Пайка 


Прмііоіі 
ПрМТ 45 
ПСрМиМНЗе.З 


18-25 


Зазоры между паяемыми поверхностями дол- 
жны бытъ в прс/яелах 0,03 — 0,08 мя 

Обс.тжіфиваііііе производить по ОСТ4 Г0.054.062| 
ПрнііоА ПрМТ 45 нс обезжиривать 

Припой ПрД4Т 45 иа участки пайки наиоснтьі 
в виде пасты, состоящей из порошка припоя н 
связки 

На ч-частки пайки припой следует н8ііоскті>| 
сплошным іФвиым валиком 
Дозировка припоя ПрМТ 45 устанавливается 
опытным путем 

Если швы после пайки подвергаются механн 
ческой пли слесарной обработке, то припой 
ПрМТ 45 целесообразно иаиооггь со стороны, поД' 
лежащей последующему удалсшгю 
После ІІ8НСССІШЯ иа места пайки припой ПрМТ45| 
елсауеі л^ушнть в термостате при температуре 
110 — 120*с в течение 40—60 мин 
После сушки избытки припоя ПрМТ 45 следу' 
ст удалять ска-льпелем или каким-либо иным; 
режущим инструментом 

Дозировка припоя ГІСрМаАШ8б,8 устанавли- 
вается рас<>етным путем и уточняется после про- 
ве.тения пробной пайки 
На участках пайки припой .должен быть на- 
дежно зафиксирован одним из способов, ука- 
занных в п.1. 1.15 


а) пайка в холпяковой электропечи 
Поместить сборочные единицы в кон- 
тейнер 


Контейнер 


18—25 


Габариты контейнера устанавливаются в эавк- 
снмостп от рабочего простракства печи 
Сборочные с.іиііииы в коіітеГше]>е должны быть 
уложены таким образом, чтобы припой одной 
сборочной едшійцы не касался поверхности дру- 
гой сборочной елшшцы. Укладку сборочных еди- 
ниц в контейнер следует производить с учетом 
ианмеііьшего коробления их при нагреве под 
действием собственного веса 
Дно и 8е|).’«іюю крышку контейнера следует 
эашпать мелкой, тщательно обезжиренной и про- ' ' 
сушенной титановой стр\’Жкой 


! 
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Оборудование. 

приспособле- 

ния, 

ннотрумент 


Режимы 


Номер 

опера* 

шш 

Номер 

пере- 

хода 

Операции н переходы 

Материалы 

Темпера- 
тура ,*С 

Время. 

л«я 

Дополнительные указания • 








Сборочные елииииы следует укладывать на 
титановые или на графитовые пластины (черт. 26) 


2 

Поместить контейнер в рабочую камеру 
печи 

Печь водо- 
дю.диая 
Приспособле- 
ния загрузочно- 
разгрузочные 


18—25 




3 

Загерметизировать рабочую камеру печи 

_ 

— 

_ 

_ 



4 

Продуть рабочую камеру лечи 


Аргон 

18—» 

ІВ-15 

Продувку аргоно.м следует производить при 
расходе газа 1,0 — 1,5 л/ли«. после окончания про- 
дувки расход аргона следует увеличить до 
2,5— 3.5 л/мын 

Перед продувкой необходимо убедиться в па- 
дежной герметизации рабочей камеры печи 
Надежность гср^(етизацнн проверять маномет- 
ром по отсутствию утечки аргона кз рабочей ка- 
меры при закрытых вентилях 
Даелевне аргона при проверке должно быть 
0,15 аги 

Зіто давление должно быть постоянным в те- 
чение 5— 10 мин 


5 

Включить водяное охлаждение 

~ 

— 

— 

— 

Да&леиие воды должно быть 1.8 — 2,0 атм 


6 

Включить электрическое питание печи и 
поднять температуру в рабочей какюре до 
режима пайки 



990—1010 


С целью выравнивания температуры по сече- 
нию рабочей камеры печи при температуре 
900—920^ следует сделать выдержку в течение 
10—15 мин 


7 

Произвести процесс лайки 



990-1010 

1— 10 

Время выдержки при температуре пайки усга- 
кавли&ается зксперииентальным путем в з&вкск* 
мости от габаритов к массы паяемых сборочных 
е.гшшц 


в 

Выключить алекгркческое питание печи 
и проиавестя охлаждение паяных сбороч- 
ных единиц 


Аргон 

80—100 


Охлажление производить при неіірерылггоЛ по- 
даче аргона в рабочую камеру печи 


9 

Прекратить подачу аргона а рабочую 
камеру печи 


— 

— 




10 

І&влечь спаянные сборочные единицы на 
рабочей камеры лечи 

Приспособле- 
ния загрузочно- 
разгрузочные 


18—25 
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Оборуловашк, 

приспособле- 

ния, 

инструмент 


Режимы 


Номер 

оисра- 

инп 

Номер 

пере- 

хода 

Операции и переходы 

Материалы 

Тиі пера- 
тура, *С 

Время. 

мая 

Дополннтслыіыс указания 


Л 

П|>ояэвесги контроль качества пайки 

— 

— 

— 

_ 

Коігтроль качества пайки производить по 
ОСТ4 ГО.054.035 



6} иаАка а кзмериой печи 








Включить лечь }і поднять в ней темлера- 
ту(іу 

Печь камер- 
ная 


1100—1150 

— 



2 

Поместить сборочііыс елчшты в контей- 
нер 

Коіггейяер 
КП 2701 


18-25 


Укладку сборочных единиц в контейнер сле- 
дует ігронзводнтъ « учетом нанмспыиего короо- 
лёння их под действием собственного веса 
Лио и верхнюю крышку контейнера следует 
засыпать мелкой, тщательно обезжиренной и 
просушешгой титановой стружкой 
Сборочные слнішцы следует укладывать »га тіі- 
тановые или на графитовые пластины (черт. 27) 


3 

Вягорметйзнрапать контейнер и продуть 
ого рабочее пространство 


Песок 

Л|>гои 

18-25 

10—15 

Песок, применяемый для герметизации, пре,і- 
иарнтелыіо должен быть прокален в печи на воз- 
.чухе при температуре 110—120^, врем* прока- 
ливания устанавливается в зависимости от массы 
песка в .металлическом противне 
ГІролу-вку аргоном производить при расходе га- 
за 1,0— 1.5 л/мин, после окончания продувки рас- 
ход аргока следует увеличить до 2,5— ^5 л/мин 


4 

Загрузить контейнер в печь 

Приспособле- 
ния загрузочно- 
разгрузочные 

“ 

НОС— 1150 


Загрузку производить при выключенной печи 


5 

Включить печь н поднять в ней темпера- 
туру до режима пайки 



990—1010 




6 

Проіізсеетн лрокесс пайки 



990-1010 

1—10 

Время выдержки при температуре пайки устй- 
нав.таается эхепернмеатальным луте^с в зави- 
симости от 1 -абаріітов и массы паяемых сбороч- 
ных едішііи, 


7 

Выключить электрическое питание печи и 
извлечь контейнер 

Приспособ-лс- 
ния загрузочно- 

разгрузочные 


990—1010 


• 


8 

Охладить сборочные едкиины в контей- 
нере 

* — 

— 

Ж^ІОО 


Охлаждение лроизоднть при непрерывном по- 
ступленше аргона п коитейі№|) 


9 

Отключить подачу аргона 



80—100 





Операішн и переходы 


10 

Извлечь спвімміые еборочшде единицы нэ 

1 

Прііаіособлс- 


коитейисрл 

ішя загруэочпо- 
раагрѵэочпые 

м 

1 

Произвести контроль качества пайки 
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НИЗКОТЕМПЕРАТУРНАЯ ПАЙКА ПАЯЛЬНИКОМ ПО МЕТАЛЛИЧЕСКИМ 





Оборудоваиио, 

|||>кспособле- 

НИЯ. 

іінсгрумеит 


Режимы ■ 

Номер 

онера- 

НИИ 

Помер 

пере- 

хода 

Операции и переходы 

Материалы 

Темпера- 
тура ,*С 

1 

Время, 1 
мт . 1 

I 


Подготовка сборочных единиц к паАке 






I 

Проверить сборочные еднннцы на соот- 
ветствие чертежу 

Инструмент 

мерительный 

— 

— 

— 


2 

Обезжирить припой н поверхности дета- 
лен в местах пайки 

— 

• — 

— 

— 


3 

Установить сборочную единицу на мон- 
тажный стол с тешгокзоляцііошшм покры- 
тием 

Стол МОІІ- 
ГЯЖІШЙ 

Картон асбе- 
стовый 

— 

— 

И 


Подготовка паяльника 






1 

Заточить жало паяльника 

Паяльник 

э-тсктрііпеский 

Верстак 

Напнлышкп 

Тиски 





2 

Включить паяльник и взгреть жало до 
іе,мііе]}атуры пайки 






3 

Облудить жало паяльника 

— 

— 

— 

— 

III 


Пайка 






1 

Маиесгп флюс па места пайки 

Кисть воло- 
сяная 

— 


— 


2 

Нагреть сборо'шѵіо сдіішіцу о зоне шпа до 
температуры пайкіі 

Паялыінк 
электрический 
Плііткя 9лек- 
трнчсская 
Горелка га- 
зовая 

Карандаши 
іермоинликя- 
торные 
Краски тер- 
-чоинднкзтор- 
ііые 







ПОКРЫТИЯМ 


Карте 2і 


Доііолиіітслыімб указания 


Зазоры между паяемыми повсрхностяміі долж- 
ны быть в лре.дслах 0,03—0,13 аыі 

СКкзжиривяшіе ііроіізоодііть по ОСТ4 Г0.054.07С 


Угол заточки жала паяльника устаиашііівается 
8 38В11СІІМ0СТП от конструкшін шва 
После заточки жало паялышка должно быть 
ровным н не иметь на повсрхіюссти ракоаіиг, 
зауссшіев и т. л. 

Температура нагрева устанавливается в эали- 
гнмостн от марки припоя, выбранного по табл. 5 
Температура нагрева жала паяльника не дол- 
жна превышать 400°С 


Выбор флюса к припоя для облуживания жа- 
ла паяльника следует производить по табл. 5 
Жа.ю паяльника должіго быть всегда пол- 
ностью обизужено, зто увеличивает скорость паП- 
КН и уменьшает образояаігне окалины 


Выбор флюса, в зависимости от металла по-І 
крытня, следует производить по табл. 5 

Количество флюса должно быть минимальным 
II полностью закрывать участки паЛкн 

Температѵра наг|>ева устанавливается в зави- 
симости от' марки припоя, выбраииого по табя. ? 

Нагрев следует производить ііепосредствени-т 
жалом пая.тыіика, при »то^( для передачи мак- 
симального количества тепла плоскую грань жа- 
ла паяльника следует прикладывать к месту лаГі- 
КН таким образом, чтобы обеспечить наиболыиуіо 
п-чоіналь соприкосновения 






Режпиы 



Номер Номер 

онера- перс- Операции и переходы 

1 ШИ хода 


Оборудоваіте. 
приспособлю. ^,^„еримы 

ПИЛ) 

инструмент 


3 Манестп іірішоі) на участки паПки 


4 Произнести процесс ііаііки Паяльник — • 

^'ГОКТрНЧССКНЛ 

б Змкліо'іііть наг|)ев паяльника и охла- ■— Картоіг асбе- 

дить сборочную единицу стооыА 

6 Удалить остатки флюса с участкои найки — — 


7 Произвести контроль качества отмывки 
флюса 

8 Произвести контроль качества папки 


Темпера- Время, 

тура ЛИЯ 


ІВ-25 
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! 

Дополнительные указания 


При пайке сборочных сдшінц с бо.'іыиой мас- 
сой н при толшиііс стенок соединяемых деталей 
в зоне ^шва более 2 мм необходимо проводить 
прс.'^аріітелыіый ііодоі’рсв 
Подотрсв сборочных единиц следует произво- 
дить на электрической плитке или газовой го- 
релкой 

Прц подогреве газовой горелкой пламя нс 
должно касапгся зоны шва 
Достаточность напн'ва следует контролировать 
ІЮ изменению цвета меток термока]іандаша, те)>- 
мокраскіі и-ти по расплавлению коіша прутка 
припоя (диаметр : прута 1 — 2 мм) п]іи кясанш: 
іізг участка пайки 

Выбор припоя, в завнсимостн от металла по- 
крытия, следует производить ію табл. 5 
В зависимости от массы н ксиіструкішіі паяе- 
мой сборочной сдіішшы припой на участки пай- 
ки наносить в віьтс дознровашіых кусочков, пу- 
тем касания ііруткозі припоя нагретой поверхно- 
сти детали, или подавать в зону шва с облужек- 
иоію жа.чя паяльинка 


I Іроііэоолііть ло полного охлаждсаил 


Удаление остатков флюса производить по 
ОСТ4 ГО.033.000 

Контроль качества отмывки флюса производить 
но ОСТ4 ПЭ.033.000 

Контроль качества лайки производить по 
ОСТ4 І'0.054.035 














ПЕЧЛХ. С ВОЗДУШНОЙ СРЕДОЙ 


Карта 25 


Доіюлііитслыіыс указания 


Зазоры между паяемыми иоиерхііоствмн долж* 
мы бить 8 пределах 0,08—0,13 млі 

Обсзжирираляс пі>оизвод)іть по ОСТ4 ГО.054.076 

Выбор припоя следует п))Оизводить по табл. 5 
На места ііайкіі; паялыіую пасту наносить по 
^му периметру шва с двух сторон 


Те.чііература в пени устанавливается в завиек- 
мости от марки припоя, выбранного по табл. 5 


Загрузку производить при віаклго'іеішоА печн 


Температура' яаііки устанавливается в завнси* 
мости от марки припоя, выбранного по табл, 5 
'Задаішая температура лаіікн должна поддер- 
живаться автоматнчески.м тсрморсі улятором 
Вре^^я выдержки устанавливается экслеримен- 
тальий'м путем в зависнмостн' от массьі паяемых 
сборочнСх единиц іі их количества в одной садие 



П|Юнзволнть до полноі'о охлаждения 

Удаление остатков флюса производить по 
ОСТ4 І'О.ОЗЗ ООО 

Контроль качества от.мывки флюса произво- 
дить ІЮ ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО 

Контроль качества пайки производить по 
ОСТ4 ГО.054.035 
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Карта 26 


НИЗКОТЕМПЕРАТУРНАЯ ПАЙКА ПО МЕТАЛЛИЧЕСКИМ ПОКРЫТИЯМ ПОГРУЖЕНИЕМ ВО ФЛЮС 





Оборудование, 

приспособле- 

ния. 

ішетрумепт 


Режимы 


ІІо.чер 

опера- 

ЦІШ 

Номер 

пере- 

хода 

Операции и переходы 

Материалы 

Темпера- 

тура 

Время, 

мим 

Допо.чнительиые указания 

I 


Подготовка сборочных едиинц к пайке 







1 

Происрпть сборочные елііішііы иа соот- 
ветствие чертежу 

Инструмент 

мерительный 

— 

— - 

— 

Зазоры между паяемыми поверхностями 
должны бі4ть В пределах 0,08 — 0,13 мм 


2 

Обезжирить припой іі ііоаерхпостн дета- 
лей в местах пайки 

— 

— 

— 

— 

Обезжиривание пі>онзводить по ОСТ4 ГО.054,07б 


3 

4 

Нанести пршіеіі иа участки манки 

Помест)іть сборочные единицы па при- 
способление для пайки 

Приспособле- 
ния эагрузочпо- 
раэгрѵзочмыс 




Выбор припоя следует производить по табл. ^ 
На участки лайки припой целесообразно иаіго- 
ситъ в виде лоэііроваішых колец или шайб 
Дозировка припоя уетанзв.’швается расчетным 
путем Іі уточняется после проведения пробной 
пайки 

Если хоиструкиня сборочной единицы преду- 
сматривает плотное прилегание соедннеяемых 
деталей, то припой в виде фольги целесообразно 
помешать между паяемыми деталями 
В этом случае для получения плотного паяно- 
го шва соединяемые детали в процессе пай- 
ки и охѵіажлсния должны поджиматься 

ІІ 


Пайка 







1 

Включить іісчь-иашіу и подкить и ігей 
температуру до режима майки 

ІІсіь-ваіша 

Флюс ФДГл 



Температура лайки устаилпливастся о зявііси- 
ыостн от марки ирнпоя, выбраішою по тлбл. 5 
РІаі|>св флюса до режима пайки и послс.дую- 
іціоТ процесс лайки иогружеішем следі-ет и’ро- 
во.чііть под вытяжной омітііляимей 


2 

Просушить сборочные едіитцы с приспо- 
соблением 

Печь клмер- 
плн 


110—120 

5-10 



3 

Погрузить сборочные сдишщм о раС' 
гілавлешіый флюс п ироизпестп мроцссс 
пайки 

Печь-ваіта 
ІІрнспособлс- 
іШіі загрузочно- 
разгрузочные 



1-10 

Время выдержки нри температуре пайки уста- 
навливается зксперимеііталыіым путем в запи- 
снмостн от массы паяемой сборочной сліпіицы к 
количества их в одной садке 
Заданная тачпература лайки .должна по;ілер- 
жігваться автоматическим терморегулятором 
Флюс ФДГд в процессе пайки иитеисивпо ис- 
паряется, Б связи с этим печь-вамиу через 3—5 ч 
работы необходимо ,дополинть свежей порцией 
флюса 
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Ноліер 

опера- 

ции 

Номер 

пере- 

хода 

Операции іі переходы 

Оборудование, 

тіриспособле- 

ния. 

инструмент 

Материалы 

■ 

4 

Выключить печь-еаину 

— 

— 

1 

5 

Извлеш сбоі)Очіше едшііпш с іірнспо- 
соблешіем из іісчіі-ваішы 

Прнсиособлс- 
шш зягрузочію- 
[)азг'руз^і»ыс 


1 

б 

Охладит» сборочные сдшінцы 

Верстак с 
ѴСІІЛОІІЗОЛЯШІ- 

оннын покры- 
тием 

Картсяі-ас- 

бсстовый 

■ 

7 

Удалить, остатки флюса 

— 

. 


3 

Произвести контроль качества . отмывки 
флюса 

— 

-- 


9 

Про'нз 0 е.сгя контроль качества паАки 









Реж ины 


ТенперЯ' Время, 

тура ,“С мин 


До!юлшітс;іыіыс указалікі 



После иытруакіі ярисіюсоблешіе со спаяшіыыи 
сборочными елиішцамн следует ііыдержать над 
зеркалом іісчк-ваііііы до полного стекаііня флю- 
са 

Пі>оизволііті< до ііоѵгііого охлажлеш1>1 


Ула.'ісиііс остатков флюса производить ло 

ОСТ4 го.оаз.ооо 

Контроль качества отмывки фліоса производит» 
по ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ОСО 

Контроль качества пзАкн производить по 

ОСТ4 ГО.054.035 
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3. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ 


3.1. Качество паяных соедикениА зависит от правильного вы- 
бора конструкции соединения, припоя, флюса, газовой среды и 
строгого соблюдения приведенных в картах технологических про- 
цессов пайки. 

При изготовлении сборочных единиц с помощью пайки тща- 
тельному контролю необходимо подвергать их не только после 
окончательной операции, но и после всех промежуточных опера- 
ций технологического процесса. 

3.2. Контроль при подготовке к пайке должен заключаться: 

— в проверке соответствия паяемого материала, припоя и 

флюса маркам, указанным в чертеже; ' ' ' 

— в точности сборки на соответствие чертежным размерам, 
включая величину зазоров между паяемыми поверхностями дета- 
лей; 

— в надежности фиксации отдельных деталей в сборочной 
единице; 

— в достаточности дозировки припоя; 

— в надежности -закрепѵтения припоя (при групповых спосо- 
бах пайки и т. п.). 

3.3. При проведении процессов пайки должны контролиро- 
ваться температура пайки и время выдержки. Контроль следует 
производить контрольно-измерительными приборами (термопара- 
ми, потенциометрами, терморегуляторами, реле времени и т. п.), 
которыми оснащено используемое оборудование. 

3.4. После пайки должен производиться контроль качества 
отмывки флюсов и контроль качества пайки. 

Контроль качества отмывки флюсов должен производиться 
но ОСТ4 ГО.033,000. 

Контроль качества паяных соединений должен производиться 
по ОСТ4 ГО.054,035. 

З.б. Контроль качества паяных швов для обнаружения внут- 
ренних дефектов (при необходимости) просвечиванием проника- 
ющими излучениями должен производиться по ГОСТ 7612—69. 

3.6. Контроль качества паяных швов для обнаружения внут- 
ренних дефектов (при необходимости) с помощью ультразвука 
должен производиться по ГОСТ 14782—69. 

3.7. Контроль качества паяных швов на вакуумную плот- 
ность и герметичность (при необходимости) должен производить- 
ся по ГОСТ 3242—69. 


4. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ 

4.1. - При выполнении типовых технологических процессов пай- 
ки в производстве РЭА могут возникнуть следующие виды опас- 
5'ости; 

— электроопасность; 

— токсичность; ' - V. 

— взрывоопасность; • 

—.ультразвуковые колебания; 

— термоопасность; 

— пожароопасность. 

4.2. При пайке в производстве РЭЛ источниками {носителя- 
ми) опасности являются; 

а) электрический ток. 

Поражение электрическим током происходит при прикосно- 
генни ко всем неизолированным токоведущим частям электрообо- 
рудования (пайка паяльником, индукционная пайка, пайка п пе- 
чах с активной я нейтральными газовыми средами, пайка погру- 
жением в расплавленные соли, пайка в вакууме, пайка в печах с 
воздушной средой); 

' б) ’тбкстчвосіъ. 

Токсичностью обладают флюсы и соли, содержащие в своем 
составе хлористые и фтористые соединения, триэтаноламин, ди- 
этиламив, гидразин, фтористую кислоту, а также припои, содер- 
жащяе свйнец; - ' 

в) взрыв.' 

Взрыв шожет произойти при нарушении герметичности газо- 
проводов при пайке в активной газовой среде водорода, при попа- 
данииі' масла в кислородный редуктор (газопламенная пайка), а 
іакже при хранении газовых баллонов в иелосрсдстпеііной близо- 
сти от нагревательных элементов; 

г) высокочастотный шум. 

Высокочастотный шум возникает при работе на ультразву- 
ковых установках; 

д) ожог. 

Термоопасность (ожог) возникает при разбрызгивании рас- 
іі.чав.іенішх солей и флюсов при попадании в них влаги, а также 
при прнкосновеиии ііеостывшнх паяных сборочных единиц или го- 
рячих частей электрооборудования с легковоспламеняющимися 
материалами. 

4.3. При выполнении типовых технологических процессов пай- 
ки необходимо: 

а) для электробезопасности. 

Руководствоваться «Правилами технической эксплуатанни 
электроустановок потребителей и правилами техники безопасно- 
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сти при эксплуатации электроустановок потребителей», утверж- 
денными Госэнергонадзором 12 апреля 1969 г. с дополнением 
«Электроустановки взрывоопасных производств», утвержденным 
і7 мая 1971 г. 

При пайке в расплавленных солях, в печах с воздушной, ней- 
тральной или активной газовыми средами, а также в вакууме и 
при индукционной пайке необходимо предусмотреть: 

— надеікпое заземление всего электрооборудования, а также 
механизмов, которые могут оказаться под напряжением (корпус 
ванны или печи, корпус пульта управления, корпус тигля для рас- 
плава солей, кожухи рубильников и реостатов, металлическая 
броня кабелей); 

— приборы для автоматического регулирования температу- 
ры и сигнальные лампы, указывающие на отс^п'ствие или наличие 
напряжения на нагревательных элементах печи, ванны; 

— защитные ограждения у всех доступных для прикоснове- 
ния токоведущих частей электрооборудования; 

— блокировку для автоматического отключения тока с иагре- 
В8те.чьиых элементов электрических печей и соляных ванн при 
открывании дверцы; 

— приборы для автоматического регулирования температуры 
с автоматической сигнализацией и выключением нагревателей 
при повреждении приборов теплового контроля. 

При индукционной пайке необходимо руководствоваться 
«Правилами безопасности при эксплуатации электротермических 
установок повышенной и высокой частоты», утвержденными По- 
становлением Президиума ЦК профсоюза рабочих машинострое- 
ния от 14 февраля 1962 г. 

При пайке на установках токами высокой частоты необходи- 
мо предусмотреть: 

— конструктивные ограждения с механической или с элек- 
трической блокировкой на дверцах ограждений, препятствующей 
открыванию их без снятия напряжения; 

— заземление иа металлических конструкциях ограждений; 

— шланги из изоляционного материала для водяного охлаж- 
дения установки; 

— покрытие индуктора теплостойким изоляционным материа- 
ло>(, при невозможности отключения напряжения при установке 
или при снятии деталей из поля индуктора. 

При пайке электрическим паяльником необходимо предусмот- 
реть: 

— напряжение, подающееся на паяльники, не более 36 в; 

— заземление источников питания паяльников и монтажных 
столов; 


— штепсельные розетки закрытого типа на рабочем месте 
оператора напряжением не бачее 36 в с четким обозначением ее 
величины. 

Все оборудование, применяемое для пайки РЭА, должно от- 
вечать «Правилам устройств электроустановок», изд. IV; 

б) для предупреждения отравления. 

При пайке погружением в расплавленные соли и флюсы ис- 
обхолнмо предусмотреть: 

— помещение, оборудованное общеобменной и автономной 
вытяжной вентиляцией над каждым рабочим ксестом оператора, 
обеспечивающей снижение содержания в воздухе производствен- 
ных помещений ядовитых паров и газов до предельно допустимых 
концентраций (ПДК) в соответствии с «Санитарными нормами 
проектирования промышленных предприятий СН-245-71», утв^ж- 
ленными Государственным комитетом Совета Министров СССР 
но делам строительства от5 ноября 1971 г.; 

— местную вытяжную вентиляцию для хранения солей и 
флюсов в сушильных шкафах и закрытых стеллажах; 

— весы, разновесы, инструмент для вскрытия тары, совки, 
щетки н металлический ящик с плотно закрывающейся крышкой 
для хранения отходов; 

— приспособления для загрузки и выгрузки сборочных еди- 
ниц из соляной ванны. 

При пайке припоями, содержащими свинец, и флюсами, со- 
держащими гидразин, диэтиламки, триэтаноламин, фосфорную 
кислоту и т. п., необходимо руководствоваться «Санитарными 
правилами оргаиизацнн процессов пайки мелких изделий сплава- 
ми, содержащими свинец», утвержденными Главным сапитарны^^ 
врачом СССР от 20 марта 1972 г., а также предусмотреть: 

— максимальное сосредоточение операций пайки,, на одном 
производственном участке; 

— покрытие гладким, легко моющимся материалом рабочк.х 
поверхностей столов и оборудования, а также поверхности яііщ- 
коп для хранения инструментов; 

— включение и выключение вентиляционных установок за 
15 мин до начала и после окончания работы; 

— специальные сигна.чизаторы (звуковые, световые) для кон- 
троля исправности вентиляционных установок; 

— скорость движения воздуха непосредственно на участках 
пайки не менее 0,6 м/сск независимо от конструкции поздухопри- 
емииков; 

в) для предупреждения взрыва. 

С целью предупреждения взрывоопасности при работе с во- 
дородом и другими газами необходимо руководствоваться «Пра- 
вилами устройства и безопасной эксплуатации сосудов, работаю- 
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щих под давлением», утвержденными Гостехнадзором СССР от 
13 мая 1970 г. и предусмотреть; 

— приточно-вытяжную вентиляцию на участке водородной 
пайки, не связанную с общей вентиляционной системой предприя- 
тия. так как содержание водорода в воздухе более 9.5% может 
привести к образованию взрывоопасной горючей смеси. Содержа- 
ние водорода в воздухе не должно превышать 1,9%; 

— вентиляционные установки с автоматическими сигнальны- 
ми устройствами, сообщающими о прекращении отсоса и притока 
воздуха; 

— продувку перед запуском водородной печи азотом под дав- 
лением от 0.3 до 0,5 сгг« в течение 15—20 мин. 

Если при работе печи прервана подача іюдорода, возобнов- 
лять его подачу категорически воспрещается. В этом случае необ- 
ходимо охладить печь до температуры 50*С и провести новый за- 
пуск печи, начиная с продувки; 

— установку баллонов с водородом в специальном помеще- 
нии с приточно-вытяжной вентиляцией, оборудованном деревян- 
ными стойками для крепления баллопов в вертикальном положе- 
нии, с навернутыми на горловины баллонов предохранительны- 
ми колпаками; ’ 

— специальные носилки или тележки для транспортировки 
баллонов, устраняющие возможность падения к ударов; 

г) для предупреждения воздействия ультразвуковых колеба- 
ний. 

При пайке сборочных единиц на ультразвуковых установ- 
ках необходимо руководствоваться «Гигиеническими требования- 
ми к устройству и эксплуатации ультразвуковых установок», ут- 
вержденными Главным санитарным врачом СССР от 30 декабря 
1964 г., №' 5і5а, и при организации рабочих мест предусмотреть: 

— блокировку, отключающую преобразователи при открыва- 
нии кожухов генератора; 

— оборудование ультразвуковых установок звукоизолирую- 
іцимн кожухами, а если при помощи их невозможно снизить шу.м 
до допустимых величии, то средства индивидуальной защиты опе- 
ратора (заглушки из ультразвуковой стекловаты, противошумные 
наушники); 

д) для предупреждения ожога. 


С целью предотвращения получения ожогов от разбрызгива- 
ния солей и от прикосновения к нагретым частям сборочных еди- 
ивц и электрооборудования необходимо предусмотреть; 

— загрузку паяемых сборочных единиц и пусковых электро- 
дов в расплавленные соли и флюсы только после предварительно- 
го подогрева до полного удаления влаги; 

— загрузку солей в соляную ванну только после их прокали- 
вания; 

— выдержнвапие над соляной ванной спаянной сборочной 
еіішіицы до полного стенания н затвердевания со.чей; 

— спецодежду в соответствии с рекомендациями «Справоч- 
ника по спецодежде для рабочих раднопромышленкостн», выпуск 
14, М-71; 

— специальные приспособления (щипцы, крючки, подставки 
и т. п.) для загрузки и выгрузки нз печей и соляных ваий паяемых 
сборочных единиц; 

е) для предотвращения пожара. 

С целью предотвращения пожароопасности необходимо руко- 
водствоваться «Общими правилами пожарной безоііасиости для 
промышленных предприятий», утвержденными Главным управле- 
нием пожарной охраны МВД СССР 25 августа 1954 г. 

4.4. При пайке в производстве РЭА следует применять сле- 
дующие методы и средства контроля параметров опасности; 

— для предотвращения пожарной и взрывной ситуации в ра- 
бочем помещении предусмотреть автоматические сигнализаторы, 
сблокированные с автоматическими огнетушителями; 

— в помещениях, где проводятся работы с токсичными веще- 
ствами, предусмотреть автоматические или простейшие индика- 
торные устройства и средства для сигнализации о присутствии в 
воздухе соответствующего вредного вещества; 

— анализ воздуха на содержание токсичных веществ произ- 
водить в сроки, согласованные с органами санитарного , надзора; 

уровень шума на рабочих места.ч, где размещены ультра- 
звук<»ые установки, должен неряоднчески контролироваться спе- 
циальными службами в сроки, сог.тасованные с саиитарпо-эпиде- 
миолопіческой станцией района. 


0СТ4 ГОШШ 
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5. МАТЕРИАЛЫ 


П ро д о л 5ке н не 


Материал 


^ 

Азот газообразный и жидкий ^««тггегтой 

Алюминий фтористый технический 

Аргон газообразный 

Ацетилен растворенный технический 

Барий .хлористый 

Бензол 

Бура 

"^»и хлдачатобумажшііс ^ ^ 

Водород технический 
Вода дистиллнрованкяя 
Калий хлористый 
Калий і|>торіісгмй кислый 
Кальций хлористый 

Кислород газообразный, техшиеекнА и медііціиг- 
скиА 

Картой асбестовый 
Литий хлористый 
Латунь Л63 

Медь МІ й О 

Мел 

Натріііі хлористый 
Никель И-0. ]'М 
Поливиішлбутираль 


Припой ПОСВЗЗ 
Припой П200А 
І7рішой П200Г 
Припой П250А 


ГОСТ или ТУ 


Материал 





гост .. 

гост^ййС-е^ 

гост 10157—73 
ГОСТ 5457— 6й<?-Г * 
ГОСТ 4108-72 
ГОСТ 5955-Дв 
ГОСТ Й429-В9-?>^ 
ГОСТ 10196-62. 

ГОСТ П680-«6.^|) 
ГОСТ 3022-70 
ГОСТ 6709—72 
ГОСТ 4234-62.'?-‘^Ф 
ГОСТ 10067—^2$’.^ ^ 
ГОСТ 44бо-»бе‘/*^^' 

гост 5583—68 
ГОСТ.2850-$8$'6" 

Л1РТУ 6-09-4599-67 
ГОСТ 1066-^ 

ГОСТ 4233-6Й' ■ 

ГОСТ 849-70 
ГОСТ 9439-73 

ОСТ4 ГО.033.000 
ОСТ4 ГО.033.000 
ОСТ4 ГОЛЗЗ.ООО 
ОСТ4 ГО.033.000 


Припой 34А 
Припой ПС70КВ 
Припой ПСрМцЛІН86.8 
Припой ПрМТ 45 
Пршюй ПОС 61 
Припой ПОС 40 
ПршюГі ПОССу 50—0,5 
Прппой ПОССу 30—0,5 
Припой ПСр 2,5 
Припой ПСр 2 
Припой ПСр 1,5 
Припой ПСрОС 3—58 
Припой ПОСК 50—18 
Припой ПСр 40 
Припой ПСр 4$ 

Припой ПСр 10 

Припой ПСр 25 

Припой ПСр 70 

Припой ПСр 72 

Припой ПСрЛНА\72 

Припой ЛКБО 62-0^-0,04-0,5 

Припой МЦФЖ24-6-0.75 

Припой ВЛрІ 

Пропан технический 

Проволока ішхромовап 

Проволока сварочная СвЛК-5 

Силумин эттскппескіій 

Смесь лропааа с бутаном техническая 

Флюс 284 


ГОСТ или ТУ 


АМТУ 276—71 
ОСТ4 ГО.033.000 
ТУ 48-07-318-Т-71 


ОСТ4 ГО.ОЗЗ.СЮО, 

'ЖМі-тй 


10 ^; (осіті'Уі 



ъ. 

•ЦМТУ.07-4І-68 ' 

ГОСТ Ібі 30—72 
Ту 48-08-03-128-70 
ЛЛ\ТУ 538-68- 
ГОСТ 10196-62 
ГОСТ 8803—58 ф 
ГОСТ 7871т-Н^ 

ТУ 1-9-555-73 
ГОСТ 10196—62 
ТУ 48-02-62-71 





Продолжение 


ЛАатерііал 

. ГОСТ или ТУ 

с|>люс 209 

МРТУ 6-09-4935-68 

<1>люс 200 ' 

ТУ 43-02-58-71 

Флюс 16ВК 

ТУ 48-02-73-7І 

Флюс 34Л 

ОСТ4 ГО.033.000 

Флюс Ф370.А 

ОСТ4 ГО, 033.000 

Флюс ФКСіі 

ОСТ4 ГО.ОЭЗ.ООО 

<|!.ЧЮС ФКТ 

1 ОСГ4 ГО.033.000 

Флюс 0>КДТ 

ОСТ4 І'О.ОЗЗ.ООО 

Флюс ФКТС • : 

ОСТ4 ГО.033.000 

Флюс ЛТИ-120 

ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО 

Флюс ФГСп . . 

ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО 

Флюс ФСКСп 

ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО 

Флюс ФСкПС 

ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО , 

Флюс ФТС 

ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО 

Флюс ФДГл 

ОСТ4 ГО.ОЗЗ.ООО 

Флюс ФЦЛ 

ОСТ4 ГО.033,000 

‘1>люс ФДФс 

ОСТ4 ГО.О.ЗЗ.СЮО 


РЕКОЛШИДУЕМОЕ ПРИЛОЖЕНИЕ 1 к ОСТ-! ГО.064.077 
ОБОРУДОВАНИЕ 


Нан.чеиованііе 

ГОСТ, ТУ: или 
чертеж 

і 

Техническая 

характеристика 

Завод- 

и.зготовнтсль 

Паяльник уль- 

тразвѵковой 

УЗГ12-0.025 

ВТ3.29І.008 ТУ 

Потребляемая мош- г. Москва, Куиисв 

кость 25 Вт ский мсхашічсскнГі 

Рабочая частота 44 кгц завод 

Генератор уль- 
тразвуковой 
УЗГ-3-0,4 

БТЗ, 119.015 ТУ 

■ Мошііосіі, 1 кВт 
Налряжешіе 220 В 
Частота 45 кгц 

То же 

Генератор уль- 
тразвуковой 
УЗГ5-1.6 

ТУ16.530.008-66 

Мощность 4 кВт 
Напряжешіе 220— 
380 В 

Частота 22 кгц 

г, Ленинград, за- 
вод высокочастот- 
ных установок 
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Продолжение 


ГОСТ. ТУ или 

Техническая 

Завод- 

чертеж 

. характеристика 

изготовитель 


Генератор уль- ВТЗ.П9ДІЗ ТУ 
тразвукоаой 

ЛГ.2.10 

Паялыііік »лсК' І'ОС Г 72!9~69 

трііческий 

ПСІ-І-65 


Паяльник >яек- ГОСТ 7219 — !>9 

гричсский 

ГІСН-250 


Печь камерная ЗІІТ.І00-І34Г . 
СНО-23.2/13 


Печь алектрп- ТУ!в,ѴЯ.298.70 
•іеска» 

ОКБ-аМИ 


г. Москва, Кун- 
цевский механиче- 
ский завод 

г. Москва, завод 
кМоскабелі>« 


Моишость і9 кВт I 
Напряжение 220 В 
Частота 23 кгц 

ІТапряжсішс 36 3 
Моіішость 65 Вт 
Температ\фа жала па- 
«лыіііка 24б-— 300*С 


. Напряженке 30 В '■ Псков, Псков- 
^Іошкость 250 Вт ский элсктротсх- 
Температура жала из- ннческий завод 
Я.1ЫІНКЗ 24(1— 300‘С 


г. Харьков, завод 
сУкрзлектроре- 

МОНТ» 


Напряжение 330 В 
Ношность >5 кВт 
• Температура 1300'С- 
Атмосфера воздуш- 
ная 

Размеры рабочего про- 
странства, ММ'. 

ширина 250: 

ДЛНЯ8 860: 

высота 203 

Габаритные размеры 
печи 12^ХІІ55Х14ЗД,«.<» 
-Масса печи 0.7 г 


Ианряжеішс 380/220 В г. Таганрог, завод 
Мощность 24 кВт злек гротермііче- 
Рабочая темперпт^ ’ра ского оборудова- 
60— 60ІГС ■ иия 

Атмосфера — воздуш- 
ная 

Размеры рабочего про- 
стіміігства, мм: 
ширина 600; 
дліша Ш): 
высота 1000 
Габаріггііые размеры 
печн 1000ХІ530Х1850Л.Ч 
.Масса печи 1,215 т 
Печь может быть ис- 
пользована для пайки 
шокотемлературііыми 
нрнпоямя меди и медных 
сп.тавов, различных кон- 
струкшіошіых металлов 


і 

! 
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Прожолжсйп« 


Наименование 

ГОСТ, ТУ или 
1 чертеж 

Техническая 

харектеркстика 

Завод- 

изготовитель 



и сплавов но покрытиям, 
а также для печноЛ пай- 
КН а.тю.мяшія п его сіі-та- 
Бов под слоем флюса 
припоями 34А и эвтекти- 
ческим СНЛТМІШОМ 


Печь электри- 
ческая вакуум- 
но-водородная 
ОКБ-8085 

ТУКЗ. 531.302.71 

і 

Наііряжсинс 380/220 В 
Моншость 103 кВт 
Рабочая температура 
800-1 ІОО^С 
Размеры рабочего про- 
|(траиства. мм: 
диаметр 470; 
высота 790 
Габарктные раз.меоы 
печи 2130Х1290Х2550.«м' 
Печь может Ллть ис- 
пользована для пайкН; 
меди и медных сплавов, 
углеродистых и нержаве- 
ющих сталей, никелевых 
сплавов ПРИПОЯМИ 
1пСр72, ПСр72ЛМН в 
сре.де водоро.да, а также 
для пайки титана в сре- 
.тс і«Птрллы»ых газов н 
в вакууме 

г. Таі'аіірог, эаво.ч 
электротермиче- 
ского оборуяеща- 
иля 

Печь элоктрн- , 
чсская колпако- 
ван водородно- 
вакуумная 
ОКВ-8086 

1 

1 

ІГапряжеініе -380/220 В 
Мощность 103 кВт \ 

Рабочая температура 
1400— ібоох: 

Размеры пабочего п|ю- 
стпанства 310X690 мм 
Габарнпіые пазмеры 
печи 2130X1230X2250 лм 
Печь -может быть нс- 
нользоваиа для пайки 
мели и ме.чііых сплавов, 
сталей и никелевых 
сплавов в среде ео.яоро- 
да, а также титана в ва- 
кууме 

То же 

Печь электри- 
ческая толка- 
тельная, водо- 
родная 
20Л/6/І2МІ 

СТН-2,5 

Манряжешіе 380/220 В , 
Мощность 60 кВт 
Рабочая температура 
12О0'С 

> 


Продолжение 


Наименование 

ГОСТ, ТУ пли 
чсргсж 

Техническая 

характеристика 

Завод- 

пзг'отовитель 

1 


Размеры рабочсію про- 
странства 250X180 м.и ' 
Габаритные размеры і 
нечк !445Х2б10Х7310лм 
Печь может быть ис- 
пользована дли пайки^ 
мс.иі н ме.дны.х сплавов, 
.сталей и шікс-вевых 

сплавов в с(>еде водо- 
рода 

1 

Печь элекірпче- 
ская, вод4^д- 
ііая 2-колпано- 
вая 

сгн- 

2^12-ШОІ 

ГУІб.531.102.67 

і 

Напряжение 380/220 В 
Мощность 35 кВт 
Рабочая температура 
1200^ 

Размеры рабочего про- 
странства 210X300 мм 
Габаритные размеры 
печи 1600Хі870Х!^Олл; 

Печь может быть ис- 
пользована для пайки 
меди н медных сплавов, 
сталей и никелевых спла- 
вов в сре.те водорода 

г. Москва, .Москов- 
скиаЗ завод ваку- 
умных электропе- 
чей 

Печь электриче- 
ская пакул^ная 

сшв- 1 

3,3/ІЗГ.МІ 

1 

1 

1 

ЗНТ.І01.289Г ! 

Напряжение 380 В 
.Мощность 50 кВт 
Рабочая температура 
1350»С 

Рабочая среда — ваку- 
ум 10-® мм рт.ст., аргон 
Размеры рабочего про- 
странства 300X300 мм 
Габаритные размеры 
печи 2000X2855X2150 
Печь может быть нс-, 
пользована для пайки 
готана в вакууме » 
сі>еде аргона 

То же 

Печь электрнче- і 
скак вакуумная ' 
1СШІІ-2.3/20Э 

ЗНТ І0І.2Г4Г 

! 

Напряжение .380 В 
Мщцность 250 кВт 
Рабочая температура 
2000Ч: 

Рабочая среда — ваку- 
ум 1-10— ммрг.ст., ар-| 
гоп ! 

Размеры рабочего про- 
сгракства 200X300 мм 

» 




Продолжение 


Иаіімсііовошіс 


ГОСТ. ТУ ИЛИ 
че])теж 


іехіііі'іескіія . 
характеристика 


Давол- 

іпготовнтель 


Печь электрнче- 
схаи вакуѵ'миаи 
2-колііакова>і 
СГВ-2, 3/15-2 


ТУІО.531. 103-67 


Печь камерііан 

г-зол 


ТУІШІ.094,67 


['айаріітііыс размері-і 
печи 3665X3165X5200 .ѵ.ч 
Печь может Сыть нс- 
ііользоиаііа дли нпГіхіі 
гитііиа в иак\умс и сре- 
де лріона 


Пниряженнс 380 В г. Москва, іМоскок 
.Мошность 24 кВт/ч скніі завод ваку- 
Рабочий тѵ.'шсрнтѵрп ѵмкых >.івктроі*и 
1500*С ■ чей 

Рабочей среда — ваку- 
ум 5'10-* .«лргсг, ар- 
гон 

Размеры рабочего про- 
стрпнетоа 200X500 мм 
Габаритные размеры 
печи 1815X2330X2170 лл 
Печь может быть ис- 
пользована для пайки 
•титане а вакууме и 
среде аргона 


Наприжеішс 380 В 
Мощность 30 кВт 


г. Арктмк. Армин- 
СК.1Я ССР. Аіжтіік- 


Рабочая темнература скии .завол влку- 


ІЗОО'С 

Рабочая сре.іа — соз- 
.чуіііная 

Размеры рабочего про- 
странстэя. мм: 
ширина 300: 
длина 400: 
высота 250 

Габаритные размеры 
нечн 1 585X1 590X1 786 -'мг 

Печь может быть ис 
ио.чьзована для пайки 
алюминия и его сплавов 
в воэлушной срс.іс ІІО.Д 
слоем флюса, медн н 
медных сплавов в поз- 
.душиой сре.іс НОД слоем 
флюса, титана в среде 
аргона в гх-р.метнчном, 
контейнере I 


умных электропе- 
чей 
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ГТродолжсппс 


Наименование 


Установка вы- 
сокочастотная 
ВЧИ-63/0, 
44-ЗП-Л01 


Установка вы- 
сокочастотная 
ЛЗ-2-67М 


Горелка гаэо- 

ио.едушк8я 

гвп-зм 


ГОСТ, ТУ 1ГЛН 

Техническая 

Завод- 

чертеж 

1 

характеристика 

изготовитель 


ТУІ6.530.045-69 


Маиряжсшіс 380 В 
Потребляемая мощ- 
ность 105 кВт 


г. Ле<іннгр8& Ле- 
кинградскиА завод 
высокочастотных 


Наіінеііоваіше 


Горелка пропа* 

ііо-возлушііая 

ГВПН 


МРТУ-16,о30.005-691 


Ко.іеОате.іі>ігая мот- установок 
постъ 63 кВт 
Рабочая частота 
440 К4Ц 

Число фаз 3 с нулем 

) Напряжение 380 В * 

Потребляемая мощ- 
ностей 105 кВт 

Ко.іобитслыіая мощ- 
ность СО кВт 
Рабочая частота Сбкг»( 

Число фаз 3 с пулом 

Гореѵзка двулканаль- г, Кнревокан. Ап- 
кого типа с прнауди- мянская ССР. Ки- 
тельной подачей горюче- роваканеккА завод 
го газа и сжатого возду- автогенного маши- 
ха предназначена для костроекия 
нагрева и пайки сбороч- 
ных единиц иизхотемпе- 
ратурііынн и высокотем- 
перзтурнымн припоями 
В качестве горючего 
іірк.меиястся проианб)- 
таковая смесь к природ- 
ный газ 

Даелсшіе воздуха на 
входе 4 ке/см* 

Давление проііаи • бу- 
тана на входе 0,1 — 

1,0 кг/с.ч* 

Давлешіс природного 
газа на входе 0,1— 

1,0 кеІсм‘ 

Расход воздуха 2— 

12 

Расход нроиаіі-бѵтаиа 
0,2— 1.5 ,мѴч 
Расход природного га- 
за 0,5 — 2,5 .'г*/ч 
.Масса горелки с нако- 
нечником 0,755 кг 


Горелка ішжек- 
торного типа 
ГЗ.Ч-2-62ЛѴ 



Продолжение 




Тсхничсскан 

характеристика 


Завод- ^ 
изготовитель 


. Горелка может- быть г. Кнровокан, Ар- 
исяользоваиа для пайки мянская ССР, К,и- 
алюмшіии и его сплавов роваканскнГі завод 
высокотсмііС|>атуриыміі автогенного маши- 
ігрішоямк, а также мо- построения 
жег быть испо.льзована 
для предварительного по- 
догрева сборочных едп- 
ішц большой массы пе- 
ред пайкой нх алектрн- 
чсским иая.іыіііком 
Горелка рассчитана 
ОЛЯ работы на пропан- 
бутаіговоЛ с.ѵіеси 
Давление ііроішп-бутя- 
нв 1,0— 1.5 кг/см^ 

Расход пропан • бута- 
на 1,0— 1,2 -«Ѵч 
Масса 1.5 кг 
Горелка имеет два на- 
конечника 

Горелка может быть г. Москва, Москов- 
использована для пайки скнй завод кисло- 
меди и медных сплавов, родного машнно- ' 
ста.тей к ііикелевы.х сила- строения 
вое, алюмншін и аліо- 
мішігсвы.ч сплавов высо- 
котемпсратуриыми лри- 
ігоями, а также может 
быть использована дли 
кредварителыіого нодо- 
11 >сва сборочных сдпшш 
бмьшоіі массы перед 
пайкой их з.тектрнческнм 
паяльником 

Горе.тка имеет с^Еси- 
иыс накоиечникй от 0 
до 4 

В зависимости от но- 
мера пакоисчшіка горел- 
кой можно пользоваться 
для пайки сборочных 
едншін с толщиной сте- 
нок от 0,2 до 3,0 .и.и 
Расход и давление іа- 
зов в зависимости от 
номера наконсчшпса: 





Стр. 83 


Продолжение 


Нан.мснованііо 


Горелка инжекторного 
тнгга ГЗУ-2 62 


ГОСТ, ТУ или 
чертеж 


Техіипеская характерііспіка 


Зааол-иэготовятель 


Номер аакоиечиика 

0 

і 

2 

3 

Расход газа, л/ч 





ііроііан-бутаи 

1&-40 

9 

30-70 

70—140 

140—240 

кислород 

50—140 

105-260 

260-540 

520-840 

Давление газа, кгс/с-ч* \ 





проаан-бутаи 

Ие иііжс 0,01 

кислород 

0.8-4.0 

1^ 

1,5— 4.0 

2—4 

Масса 0,0 кг 






І'орслкя может бита иснолі>эоваііа лля лайки мели п ммііых сплавов, сталей п 
янкслеаых спларов, гліомгшігя іі алюминиевых сплавов высокотемпературными при- 
|IОя^^н. а также может быть использована лля предварительного подогрева сбора>шых 
сдишіи большой массы перед пайкой их злектрнчсскіім лаялыіико.м 
Горелка имеет сменные ііаконсчшікн от 1 до 7 

В злтіснмости от номера паконсчшіка горелкой можно пользоваться для лайки 
сборочных едінніц с толщиной стенок от 0,5 до 30,0 мм 


г. Москва, Московский 
завод кислородного ми- 
шнностроеннл 


Расход и даиленнс газов » зависимости от номера наконечншеа: 


Номер 

ііякоисчихка 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

Расход газа, 
■<І“ 








ііроияіі-бутаи 

30—70 

70—140 

140—240 

240—400 

400—650 

050-1050 

1050- 

—1700 

КІіСЛОрО.Д 

105—260 

260-540 

520-840 

840—1400 

1350— 

—2200 

2200— 

—3600 

3500— 

—5800 

Дяплешіе гааз, 
кг/е.ч® 








пропан-бутяи 

430-540 

кислород 

1.5 

Масса 1,5 ке 



/ 
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Продолжение 


Нйкмековаіпіе 


ГОСТ, ТУ или 
чертеж 


Техническая характерисгііка 


Завод-изготовитель 


Горелка инжекторного 
типа ГС-2 


Горелка может быть использована для пайки меди н медных сплавов, сталей и 
никелевых сплавов, а также может быть ііслольтоеаіга для предварительного подогре- 
ва сборочных едишіц болыиой массы перед пайкой их з.тектріміеским паяльником 
Горелка имеет сменные иакоиечиикп от О до 3 

В завнеимостп от номера ііакоііечннка горелкой можно пользоваться для панки 
сборочных еликіш с толіцішой от 0.3 до 4.0 мм 

Расход и лавлеийс газов в зависимости от номера наконечника; 


г. Кнровакан, Армян- 
ская ССР, Кировакаіі- 
еккЛ завод автоіетіого 
маішшостросішя 


Горелка инжекторного 
типа ГС-Э 


Номер ііакопечіпіка 

0 

1 

2 

3 

Расход газа, л/ч 





анстилеі! 

25-60 

50-125 

120—240 і 

230—400 

кислород 

2в— 70 

55-135 

130—200 

250-440 

Даплеиис газа, кг/сж* 





аистилен 

Не ниже 0,01 

КИСЛОі'ОЛ 

! 0.8-4 

1—4 

ІЛ-4 

2—4 

Ліасса 0,4— 0,5 кг 



І 



Горелка может быть использована для пайки меди н медных сплавов, сталей и 
ішкслсбых сплавов, а также может быть использована для ііредваріпелыюго лодогре- 
Г|ч’яа сборочны.х елшіііп болыиой массы пс)>сд пайкой их з-тектрнчсским наяльшіком 
Горелка имеет сменные накоіісчшікн от 1 до 7 . • 

В эавігснмости от номера наконечника горелкой можно поліооваться для пайки 
сборочных едішин с толщиной стенок от 0,5 до 30.0 мм 

Расход II лавясііііе газов в зависимости от номера наконечника; 


Помер 

наконечника 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

Расход газа, 
ліч 








♦1 цел Г леи 

50—100 

120—240 

230-400 

400—700 

6б(Ь-И00 

1050— 

-1750 

1700— 

—2800 

кислород 

55— 1(» 

130—260 

250—440 

430—750 

740—1200 

1150— 

—1950 

1900— 

—3100 

Давление газа, 
лг/с,к* 








аистилеіі 

Нс ниже 0,01 

кислород 

1—4 

1.5-4- 

2^ 

2—4 

2—4 2—4 2—4 

Масса 0,6 кг 







То же 
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Продолжение 


Нан-чеііовашіс 


ГОСТ, ТУ Н.1Н 
чертеж 


Техническая характерисппса 


Завод- изготовитель 


Горелка , ивжекторііоі о 
типа уДІосква^.... 


Горелка может быть использована для паАкн меди н медных аідавов, сталей н 
кикслсвых сіілааов, а также может быть использована для прсдварнтсльиого лодо- 
ірспа сборочных едішнц большой массы перед пайкой пх электрическим иаялмімком 
Га))слкп іі.мест сменные накоіісчішкн от 1 ло 7 

В эашісіімост» от номера наконечника горелкой можно пользоваться для пайки 
сборочных едішіщ с тоящшіой стоііок от 0,5 до ^0 мм 

Расход м давление газов в зависимости от номера накоііечшіка: 


г. Ліосква, МоскопскігЛ 
завод кислородного мя- 
іштостроенип 


Номер 

ііакоисчкнка 

I 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

Расход газа, 
л/ч 








ацетилен 

50-125 

120—240 

230—400 

400—700 

ѲОО-ІІОО 

1030— 

—1730 

1700- 

—1800 

кислород 

^135 

і 30— 260 

250—440 

130—750 

700-1200 

1150- . 
—1950 

1900- 

—3100 

/іавлешіе і'яза, 
кгіем^ 








ацетилен 

Нс ниже 0,0і 

кислород 

0,5— 2^ 

1.5-4 

2—4 

2—4 

2—4 

2—4 

2—4 

і5\асса 0,7 кг 









Горелка нішскторпого 
типа «Малютка» 


Гоі>елка может быть использована ,ѵія пайки меди н м&гных сімавов. сталей и 
никелевых сплавов, а также может быть нсполі>зо8аііа ,-иія іі|>слваріітелык>го подо- 
г))спа сбО)>очнмх сдііішк большой массы перед пайкой их ».чектрііческнм паалыснком 
Горелка ііхгеет сменные наконечники от 0 ло 3 
Расход II ллвлсішс газов в завнсіімоспі от номера наконечника: 


Помер ііакоисчніта 

0 1 

1 і 

1 

2 

3 

Расход газа, л/ч 





яиетіілск 

20— й 

50—125 

120—240 

230—400 

кислород 

22—70 

55 — 135 

130—260 

250—440 

Давление газа, кг/см^ 





ацетилен 

Нс ниже 0,01 

кислород 

0.5— 1^ 

ОД-2.5 

1,5—4 

2—4 

^\асса 0,6 хг 






То же 



Стр. 8б 


П р од ол женнс 


1 [аіімоііовііііііс 

ГОСТ. ТУ или 
чертеж 

Техническая 

характеристика 

Заьод- 

нзготовитель 

Соляная ваігііа 

СВС-75.2/13-Г 

ЛЮ1 

,ЗИТ.І23,0'ЮГ 

С 0 . 1 ЯКЯЯ ванна может 
Ошь ііспо.іьэоаана для 
наГікн мели и медных 
сплавов, сталеГі 

Потребляемая мощ- 
ность 150 кВт 
Температура ванны 
1300‘С 

і^аз.мср рабочего про 
стрпнетва, .ѵ.ч,- 
ншршіа ЗСО; 

.длина 315; 
г.іѵбшіа 1(300 
Габаритные размеры 
ванны 2325ХІ(380Х 
Х3340 мм 

г. Иовоэыбкое, 
Брянская обл.. 
Новозыбкшіскнб 
станкостронтель- 
ііыГі заво.д «Волна 
рсволіошін» 

Соляная паішл 

СВС-75.2/13 

МОІ 

ЗПТ.123.0-13Г 

Соляная ванна может 
бытъ использована .тля 
«ЙІІКИ Мв,1Ч н МС.ѴІЫХ 
сплавов. сталеП 
Потребляемая мощ* 
ІбО кВт 

Температуря ванны 

ізооч: 

Размеры рябочеі-о про- 
странства, .ил: 
іішрнна ЗбО; 
длина 500; 
ілубнііа 500 
Габаритные размеры 
ванны 232пХ16'»Х 
Х2260 мм 

То же 

Соляная ванна 

СВС-100/13 

МОІ 

ЗИТ.І23.033Г 

Соляная вянма может 
бвііть использована .’ъчя 
лаГікн меди и >ісдных 
сплавов, сталсі'і 

Потребляемая мощ- 
ность 100 кДг 
Температура ванны 
І.ЮО'С 

Размеры рабочего про- 
странства. .Н.И.' 
ніпрнііа 200; 

.'ілнпа ^330; 
глубина 320 
Габаритные размеры 
ванны І7І5ХІ505Х 
ХЗОЗО -ч.н 

» 


Продолжение 


Нанмсповашіс 

ГОСТ, ТУ или 
чертеж 

Тсхнпческая 

характеристика 

Завод- 

нзготовнтель 

Установка для 

КП26.12-000000 

Установка ^^ожс^ быть 









а.^іилишня 11 сю сил Л' 




вик 

Потребляемая мощ- 
ность 60 кВт 
Температура ванны 
«Ю'С 

Размеры рабочего про- 
странства. л.ѵ; 
нінріша 500; 

.глина 750; 
глубина бОО 
Габаритные размеры 
установки 3770Х2800Х 
Х2200 мм 
Масса 3000 кг 




' 




Установка для 
паі'ікіі п солях- 

КП27.02-00.00.00(П) 

Установка может быть 
нсколъзована .гія ііаГікн 
жііомшіия н его сплпвов 
Потребляемая могц- 
ность 100 кВт 
Температура ванны 
60СГС 

Размеры рабочеі'О про- 
странства, Л.Ч.- 
ііінріша 800; 

.глина 900: 
глубзніа бОО 
Габаритные размеры 
установки бВЮХ^ОООХ 
Х2440 мм 

Тіаыне ^ 

Герметичный 

контейнер 

КП27.01 

Конто'інср нрелпазіш- 
■ген для пайки титана в 
среде аргона 
Нагрев сборочных едн- 
ІНШ а коитеннере ао ре- 
жима пайки ’нронзво.днт- 
ся в камерных печах 
Размеры рабочего 
страиства, мл: 

.диаметр 460; 
высота 250 

Габаритные размеры 
контейнера, им: 
диаметр 640; 
высота 440 

- @ 



0СТ4 ГО.054.077 

Стр. 87 

Редакция 1—73 


Продолжение 


Наіімепоііашіі.- 

ГОСТ, ТУ 1ІЛІ1 
чертеж 

Техническая 

характеристика 

Завод- 

изготоаите.чь 

ІІІіірііи-шісто- 

лет 

КП 49.04 

Ширни - іуіпстолет 
ііредпазпачеп .х.чя папе- 
сешія па места майки 

цседе.тміатсаиспііГі 



ІСріШѴМ 

Пр.ПТ 43 

Шмриц-ішетолст име- 
ет с.мепиыс ііахоисчніші 

«іістіітуж _ 

ѳ 

Печь муфель- ' 
пая 

СУОЛ-0, 44X12 

ОНТ.345.^1 

1 Печь может быть ис- 
Фользовапз для групііо- 
иоГі паАкіі сборочиы.ч 
единиц шпкотеміюімтур. 
мыміі іірішоямп 
Маирижеіше 220 В 
Моішіості. 2,5 кВг 
Тс.'шература 300*С 

V. Тѵла, завол 

лэ?о 

&есы техииче- 
скііе 

ГОСТ 10474—76 

— 


Карандаши 

термошідика- 

торныа 

ТУе-Ю-И 10-71 



Краски термо- 
пііліікаторііыс 

ТУО-09-79.70 

— 


Кисти и тетки ! 
МУ.ІІіріШС 

Яѵі^’ ЛПІ-З,»* 
ЛГИ-4 * і 

ЗлеХГРСл^иГли ' 
І-ШШ4І-ЭЛГК- 
Т|ііііівсиай 

ГОСТ 10597-70 
ГОСТ 75!М->5ч,{?і 
ГОСТ .‘іОб-СОЯ^^ 



Стакан фарфо- 
[ЮвыГі 

Шпатели 

І'ОСТ 9147—73 
ГОСТ 10778— 



^ Шташеншф- 
Р кѵ.ЧК** 

ГОСТ 

— 


Щупы 

1 

ГОСТ 882— В4, І ^ 




II і> н м еч а II ііс. Допускается применение оборудования, оснастки, инстру- 
мента других ТШ 101 ), которые по своим характеристикам обеспечивают выпол- 
нение всс.ч те.мшчсскііх требований настоящего стандарта. 


ПРИЛОЖЕНИЕ 2 


СПОСОБЫ УСТРАНЕНИЯ ДЕФЕКТОВ ПАЙКИ 

1. Устранение дефехто», выявленных до механической обра- 
ботки паяных швов 

1.1. Дефекты паяных швов, в виде пор и иепропаев,. выходя- 
•аие за пределы требований технических условий на конкретную 
сборочную е.аиіінцу н требоваішй ОСТ4 ГО.054.035. должны уст- 
;.>аняться повторной пайкой. 

Повторную пайку следует производить теми же припоями и 
флюсами, которыми осуиіествлялась первоначальная пайка, или 
же припоями и флюсами с более низкой температурой плавления. 

1.2. Дефекты на сборочны.х единицах из алюминия и его 
сплавов, меди и медных сплавов, стали и никелевых сплавов, вы- 
явленные после высокотемпературной лайки погружением в рас- 
плавленную соль, высокотемпературной пайки в печах и высоко- 
температурной индукционной пайки, могут устраняться по техно- 
логическим процессам, по которым производилась лервсначг.ііь* 
кая лайка, илн газопламенной пайкой. 

1.3. Дефекты на сборочных единицах из титана, выявленные 
после высокотемпературной пайки припоем ПрМТ 45, следует 
устранять; 

а1 на сборочных единицах с толщиной металла в зоне шва 
более 2 мм пайкой припоем ПрМТ 45. Пайку следует производить 
а среде аргона но режиму: 

— температура пайки 990 — І0І0*С; 

— время выдержки 1 — 2 мин; 

б) иа сборочных единицах с т'шшііой металла в зоне шва 
меиее 2 мм пайкой припоем ПСр 72. Пайку следует пронзво.цить 
в среде аргона по режиму; 

— температура пайки 820 — 840‘’С; 

— время выдержки 1— 2л«н. 

1.4. Дефекты на сборочных единицах из титана, выявленные 
после высокотемпературной пайки припоем ПСрМіі МН86.8, с.че- 
,тует устранять повторной пайкой телі же прниоог. Пайку следу- 
ет производить в среде аргона по режиму: 

— температура пайки 990 — ІОІО^С; 

— время выдержки 1 — 2 -ном. 
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2. Устранение дефектов, выявленных после механической об- 
работки паяных швов 

2.1. Устранение дефектов в виде нор и негіропаев, выходящих 
за пределы требований технических условий на конкретную сбо- 
рочную единицу и требований ОСТ4 ГО.054.035. следует произво- 
.дить после механической разделки дефектных участков. Разделку 
дефектных участков производить шабером или сверлом. Пос.пе 
разделки дефектные участки шва должны быть обезжирены но 
ОСТ4 ГО.054.076. Устранение дефектов производить, низкотемпе- 
ратурной пайкой паяльником. 

Если сборочные единицы в дальнейшем не будут подвергать- 
ся гальваническим или химическим покрытиям, то для устране- 
ния дефектов могут быть применены припои и флюсы, рскомен- 
.дуемые для низкотемпературной пайки того н.'ш иного материала, 
из которого изготовлена данная сборочная единица. 


2.2. Ма сборочны.х единіщах, изготовленных из меди и ме . 
пых сплавов, сталей и иикелевы.ч сплавов и подвергаемых поел- 
дуюіцим гальваническим или химическим покрытиям, устранение 
дефектов следует производить низкоте-чпературной пайкой паяль- 
ііико.м припоями ПС70КВ, ПСр 1,5, ПСр 2, ПСр 2,5, ПСрОС 3—58 
к флюсами, рекомендованными для низкотемпературной пайки 
того или иного материала, из которого изготовлена данная сбо- 
рочная б.дішица. 

2.3. На сборочных едніінцах, изготовленных из титана, уст- 
ранение дефектов производить яос.де нанесения гальванических 
К. 1 Н химнчески.ч покрытий. Выбор припоя и флюса, в зависимости 
от нанесенного на тнтаи покрытия, с.че.дует производить по табл. 5. 
Для устранения дефектов на сборочных е.гинйцах из титана с се- 
ребряным покрытием с.чедует применять низкотемпературные при- 
пои, содержащие в своем составе серебро. 

2.4. После устранения дефектов пайки остатки флюса долж- 
ны быть тщатс.чьна удалены. Удаление остатков флюса произво- 
дить но ОСТ4 ГО.033.000. 
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